 ASIGURAREA CALITATII PRODUSELOR TEXTILE CUPRINS Introducere 1 Capitolul I Definirea si dezvoltarea conceptelor privind calitatea 7 1 1 Conceptele referitoare la calitate 7 1 2 Orientarile asupra calitatii 12 1 3 Tipurile de calitate 14 1 4 Componentele calitatii 16 1 5 Calitatea si noncalitatea produselor specifice industriei de tricotaje - confectii 17 Capitolul II Corespondenta dintre cerintele beneficiarilor, functiile si caracteristicile de calitate ale produselor 19 2 1 Cerintele beneficiarilor 19 2 2 Functiile produselor 23 2 2 1 Definirea functiilor produselor de îmbracaminte 28 2 3 Caracteristicile de calitate ale produselor de îmbracaminte 30 2 3 1 Clasificarea caracteristicilor de calitate 33 Capitolul III Caracteristicile noncalitatii 37 3 1 Defectele si neconformitatile tricoturilor din batatura 45 3 2 Defectele si neconformitatile tesaturilor 51 3 3 Defectele si neconformitatile produselor confectionate 56 3 3 1 Clasificarea defectelor si neconformitatilor dupa locul de aparitie în proces 57 3 3 2 Clasificarea defectelor si neconformitatilor în functie de gravitatate 60 3 3 3 Clasificarea defectelor /neconformitatilor în functie de localizarea pe produs 61 Capitolul IV Metodele de analiza si control a noncalitatii 63 4 1 Metodele de analiza si control a noncalitatii 64 4 1 1 Metoda " M - G - F " (Marime - Gravitate - Frecventa) 65 4 1 2 Metodele grafice de analiza a noncalitatii 67 Capitolul V Evaluarea calitatii 81 5 1 Evaluarea calitatii prin masurare tehnica 82 5 2 Metodele de evaluare subiectiva sau obiectiva a caracteristicilor atributive 88 5 2 1 Evaluarea tuseului materialelor textile prin analiza senzoriala 88 5 2 2 Evaluarea tuseului cu sistemul de masurare Kawabata 89 5 2 3 Evaluarea obiectiva a tesaturilor cu sistemul de masurare FAST 92 5 2 4 Evaluarea multicriteriala a nivelului calitatii 94 5 3 Indicatorii calitatii 96 5 3 1 Indicatorii simpli ai calitatii 97 5 3 2 Indicatorii sintetici 101 5 3 3 Indicatorii integrali ai calitatii produselor 107 Capitolul VI Sistemele calitatii în industria de tricotaje si confectii 110 6 1 Evolutia sistemului calitatii 113 6 1 1 Inspectia calitatii (I) 114 6 1 2 Controlul Calitatii (QC) 116 6 1 3 Supravegherea calitatii 119 6 1 4 Asigurarea Calitatii(AQ) 120 6 1 5 Sistemul de Asigurare a Calitatii 121 6 1 6 Managementul Calitatii Totale 122 6 2 Tendintele actuale ale managementului calitatii 125 6 3 Organizarea axata pe calitate în industria de tricotaje - confectii 129 6 4 Auditul calitatii 132 6 5 Certificarea produselor si sistemelor calitatii 144 6 6 Premiile pentru calitate 145 Capitolul VII Standardizarea sistemelor de asigurare al calitatii 147 7 1 Standardele ISO 9000 147 7 2 Noi abordari ale calitatii în seria de standarde ISO 9000 :2000 149 7 3 Documentele sistemului de management al calitatii 154 7 3 1 Manualul calitatii 155 7 3 2 Procedurile 157 7 3 3 Instructiunile de lucru 166 Capitolul VIII Elemente de asigurare a calitatii în industria de tricotaje 168 8 1 Factorii de influenta asupra calitatii produselor si proceselor 170 8 1 1 Influenta materiei prime 170 8 1 2 Influenta masinii de tricotat 171 8 1 3 Influenta personalului 174 8 1 4 Influenta mediului ambiant 176 8 1 5 InfluenTa metodelor de organizare 177 8 2 Perfectionarile constructive ale masinilor de tricotat 178 8 2 1 Dispozitive si sisteme de urmarire si control a calitatii firului si organelor de lucru ale masinilor de tricotat 180 8 2 2 Sisteme de control si supraveghere a tricotului 183 8 2 3 Sisteme de control si supraveghere a acelor 184 Capitolul IX Elemente de asigurare a calitatii în industria de confectii 188 9 1 Elemente de asigurare a calitatii din punct de vedere tehnic 188 9 1 1 Inspectia materiilor prime pentru confectii 189 9 1 2 Depozitarea materiilor prime 189 9 1 3 Pregatirea loturilor pentru croire 190 9 2 Proiectarea constructiva si tehnologica 191 9 2 1 Etapele proiectarii 193 9 3 Calitatea seriei zero 195 9 4 Elemente de asigurare a calitatii la croire 196 9 4 1 Încadrarea 196 9 4 2 Spanuirea 197 9 4 3 Sectionarea spanului si taierea dupa contur 199 9 5 Elemente de asigurarea calitatii la confectionarea produselor 200 9 5 1 Pregatirea reperelor pentru confectionare 200 9 5 2 Calitatea la termolipire 201 9 5 3 Calitatea în etapa de coasere a materialelor textile 204 9 6 Elemente de asigurare a calitatii la finisarea, sortarea, etichetarea si ambalarea produselor confectionate 211 9 6 1 Finisarea 211 9 6 2 Sortarea produselor finite 213 9 6 3 Etichetarea 213 9 6 4 Ambalarea produselor 223 9 7 Influenta personalului asupra calitatii produselor si proceselor 223 9 8 Indicatori de apreciere ai calitatii asamblarilor prin coasere 226 Capitolul X Organizarea controlului calitatii în întreprinderile de tricotaje si confectii din tesaturi 229 10 1 Controlul calitatii în întreprinderile de tricotaje 230 10 1 1 Inspectia materiilor prime destinate tricotarii 232 10 1 2 Controlul calitatii în etapa de preparatie a firelor 237 10 1 3 Controlul calitatii în etapa de tricotare 327 10 1 4 Controlul calitatii în etapa de finisare a tricotului 239 10 2 Controlul calitatii în întreprinderile de confectii 239 10 2 1 Inspectia materiilor destinate confectionarii 243 10 2 2 Inspectia în etapa de depozitare a materiilor prime 247 10 2 3 Inspectia în etapa de pregatire a baloturilor pentru croire 248 10 2 4 Verificarea documentatiei de proiectare 248 10 2 5 Inspectia seriei zero 248 10 3 Controlul calitatii în etapa de croire 249 10 3 1 Inspectia la încadrare 249 10 3 2 Inspectia la spanuire 10 3 3 Inspectia la sectionarea spanului si taierea dupa contur 250 10 3 4 Inspectia la sortarea 250 10 4 Controlul calitatii în etapa de confectionare 251 10 4 1 Verificarea reperelor 251 10 4 2 Controlul calitatii la termolipire 251 10 4 3 Controlul calitatii confectionarii si finisarii 251 CAPITOLUL I DEFINIREA SI DEZVOLTAREA CONCEPTELOR PRIVIND CALITATEA 1 1 Conceptele referitoare la calitate Conceptele privind calitatea au evoluat în mod continuu capatând noi semnificatii Evolutia conceptuala si organizationala a calitatii în domeniul productiei de tricotaje si confectii din tesaturi se prezinta în tabelul 1 1 Tabelul 1 1 Evolutia conceptului de calitate Nr crt Conditii socio-economice Evolutia conceptului de calitate 1 Nevoia de îmbracaminte Examinare din ce în ce mai evoluata efectuata de utilizatorii de îmbracaminte 2 Aparitia mestesugarilor în domeniul textil si specializarea lor pe diferite grupe de produse: fire, tesaturi, covoare, îmbracaminte, încaltaminte Încrederea în talentul si reputatia mestesugarilor (diferentierea produselor în functie de calitate) 3 Expansiunea comertului cu produse textile Verificarea bunurilor exportate, garantii oferite de producatori 4 Aparitia breslelor Aparitia specificatiilor pentru materiale, produse, verificarea produselor exportate 5 Revolutia industriala Specificatii scrise, masurari, mijloace de masurare, teste de laborator, norme de verificare, standardizare 6 Cresterea volumului si complexitatii produselor Verificare prin sondaj, controlul calitatii procesului 7 Impactul produs de calitatea necorespunzatoare asupra societatii si mediului ambiant Raspunderea juridica a producatorilor de îmbracaminte 8 Cresterea concurentei pe pietele de desfacere Conceptul de asigurare a calitatii atât pe plan intern cât si extern 9 Revolutia japoneza în domeniul calitatii Aparitia conceptului de management total al calitatii; Responsabilitatea managerilor; Implicarea întregului personal Conceptul de calitate este definit în literatura de specialitate în diferite moduri O definitie acceptata înainte de aparitia standardelor ISO 9000, prezint( calitatea ca fiind: expresia gradului de utilitate social( a produsului, m(sura (n care prin ansamblul caracteristicilor sale tehnice, economice, functionale, psihosenzoriale (i sociale, satisface nevoia pentru care a fost creat (i respect( restrictiile impuse de interesele generale ale societatii privind eficienta socio-economic( (i protectia mediului natural (i social Conform acestei defini(ii calitatea poate fi caracterizata astfel: * este gradul (n care sunt satisfacute cerintele impuse de beneficiar; * este exprimata printr-un ansamblu de caracteristici si nu doar printr-o caracteristica de calitate; * satisfacerea cerintelor trebuie s( se realizeze (n conditiile restrictive impuse de societate, privind eficienta economic(, protectia mediului, vietii si s(n(t((ii omului Standardul terminologic SR ISO 8402:1995 intitulat "Managementul calitatii si asigurarea calitatii - Vocabular", defineste calitatea ca fiind, ansamblul caracteristicilor unei entitati care (i confer( acesteia aptitudinea de a satisface cerintele exprimate sau implicite Pe baza acestei defini(ii pot fi facute urmatoarele aprecieri: * termenul de entitate defineste "ceea ce poate fi descris si luat în considerare în mod individual" ca de exemplu un produs, un proces, o activitate, o organizatie etc * calitatea nu este exprimat( doar printr-o caracteristic(, ci printr-un ansamblu de caracteristici; * calitatea este strâns legat( de satisfacerea cerintelor beneficiarilor; * cerintele pot fi atât exprimate (i deci posibil de înscris (n specifica(ii, c(t (i implicite (naturale, fire(ti) (i care sunt dificil de (scris (n specifica(ii În standardul SR EN ISO 9000:2001 intitulat "Sisteme de management al calitatii Principii fundamentale si vocabular", calitatea este definita ca fiind masura în care un ansamblu de caracteristici intrinseci îndeplinesc cerintele * Conform acestui standard, calitatea poate prezenta niveluri diferite, în functie de gradul de satisfacere a cerintelor beneficiarilor; * Prin "caracteristica intrinseca" se întelege o proprietate specifica, permanenta, a produsului, procesului, utilajului etc Alte definitii ale calitatii, prezente în literatura de specialitate sunt: * gradul de satisfacere a utilizatorului; * un cost mai mic pentru o utilitate dat(; * reflectarea marcii fabricii (n ansamblul necesitatilor beneficiarilor; * gradul de conformitate cu specifica(iile Pe lânga definitiile considerate corecte, apar si unele definitii ale calitatii, total sau partial incorecte (tabelul 1 2 ) Tabelul 1 2 Definitii ale calitatii total sau partial incorecte Definitii corecte Definitii total sau partial incorecte - calitatea este un concept determinat de beneficiar (i nu de produc(tor; - calitatea este o tinta miscatoare aflat( într-o piata competitiv(; - calitatea este un concept integrator între orientarea spre produc(ie (i orientarea spre piata de desfacere; - reputatia pentru calitatea competitiv( este cel mai important activ al unei întreprinderi; - calitatea absolut( nu exist(; - calitatea este scump(; - calitatea este un grad de excelenta; - calitatea este tot ce este "la mod(" sau "de lux"; - calitatea este realizat( numai (n produc(ie; - responsabil pentru calitate este compartimentul de control; - accentul pe calitate conduce la reducerea productivitatii; - calitatea poate fi asigurata doar printr-o verificare strict( Referitor la definitiile total sau partial incorecte, se pot face urmatoarele observatii: * Calitatea este scump( poate fi considerata o definitie partial incorecta De obicei îmbunatatirea calitatii presupune efectuarea unor investitii suplimentare pentru achizitionarea unor noi materii prime, retehnologizare, dotare cu dispozitive etc Aceste investitii efectuate în etapa de pregatire a fabricatiei, pot conduce atât la cresterea productivitatii, cât si la îmbunatatirea calitatii produsului Pe termen lung, beneficiile obtinute sunt de obicei mai mari decât cheltuielile initiale * Calitatea este un grad de excelenta este o definitie partial incorecta Excelenta este un doar nivel al calitatii, spre care se tinde În mod continuu Atingerea acestui nivel presupune satisfacerea simultana a trei criterii si anume: - satisfacerea cerintelor beneficiarilor; - reducerea costurilor; - respectarea termenelor de livrare * Calitatea este tot ce este la mod( sau de lux poate fi considerata o definitie partial incorecta Raportarea la tendintele modei este doar una dintre cerintele impuse de beneficiari Atingerea nivelului de calitate cerut, presupune satisfacerea si a altor cerinte cum ar fi cele tehnologice, ecologice etc Produsele "de lux" reprezinta doar una dintre clasele de calitate în care se pot încadra produsele * Calitatea este realizat( numai (n produc(ie este o definitie partial incorecta, deoarece calitatea produsului nu este determinat( doar de nivelul tehnic al produc(iei, ci si de calitatea marketing-ului, a design-ului, a managementului etc * Responsabil pentru calitate este compartimentul de control este o definitie falsa Compartimentul de control verific( sau organizeaza activitatile legate de calitate, fara sa aiba o responsabilitate directa în realizarea acesteia * Accentul pe calitate conduce la reducerea productivitatii este o definitie partial corecta De cele mai multe ori, actiunile întreprinse pentru îmbunatatirea calitatii, nu trebuie sa conduca la scaderea productivitatii * Calitatea poate fi asigurata doar printr-o verificare strict( este o definitie partial corecta Verificarea stricta a produselor nu este o conditie suficienta pentru asigurarea calitatii Ea trebuie însotita de controlul proceselor si de aplicarea unor actiuni preventive si corective planificate Indiferent de definitia acceptata, calitatea are un caracter relativ, complex si dinamic Caracterul relativ al calitatii deriva din faptul c( utilizatorii pot avea cerinte diferite (n raport cu acelasi tip de produs, în functie de: > nivelul de cultura; > grupul de apartenenta; > vârsta; > preferintele Calitatea este relativa deoarece constituie un raspuns la cerintele beneficiarilor care de asemenea au un caracter relativ (difera de la un beneficiar la altul) De exemplu, o întreprindere de confectii realizeaza produse destinate mai multor firme comerciale, ce manifesta fata de calitate, niveluri de exigenta diferite În acest caz, întreprinderea producatoare trebuie sa adapteze calitatea produselor sale la cerintele fiecarui beneficiar în parte Caracterul dinamic al calitatii, este determinat de faptul ca atât cerintele individuale ale beneficiarilor c(t (i ale societatii (n ansamblul sau, evolueaza (n mod continuu Aceasta evolutie este determinat( de: > cresterea nivelului tehnic al utilajelor; > cresterea standardului vietii; > schimb(rile aparute în mod( Caracterul complex este dat de faptul ca notiunea de calitate este strâns legata cu alte notiuni si anume: > valoarea de întrebuintare; > eficienta economic(; > cerintele beneficiarului * Corespondenta dintre calitate si valoare de întrebuintare poate fi explicata astfel: - valoarea de întrebuintare reprezinta totalitatea însusirilor (proprietatilor, caracteristicilor) prin care produsul se face util; - calitatea reprezinta gradul sau m(sura (n care un produs îsi manifesta utilitatea * Corespondenta dintre calitate si eficienta economic( este determinata de faptul ca eficienta economica poate fi considerata o componenta a calitatii, care se manifesta atât (n timpul realizarii produsului ((n produc(ie), c(t (i (n timpul utilizarii sale (la beneficiar) * Corespondenta dintre calitate si cerintele beneficiarului se regaseste la majoritatea definitiilor, conform carora, calitatea reprezinta gradul de satisfacere a cerintelor beneficiarului Termenul de beneficiar are o dubla semnifica(ie si anume: - beneficiarul intern, poate fi o opera(ie sau o faza tehnologic(, o persoana sau grup de persoane ce efectueaza o activitate începuta anterior; fiecare beneficiar intern este în acelasi timp si furnizor pentru operatia, faza sau persoana urmatoare din cadrul procesului de fabricatie; - beneficiarul extern (n raport cu întreprinderea producatoare (furnizoare) poate fi o firma comercial( (beneficiar indirect), sau utilizatorul produsului respectiv (beneficiar direct); se mai foloseste si termenul de client Puncte de vedere asupra calitatii Calitatea poate fi privit( prin prisma produc(torului sau a beneficiarului Punctele de vedere, uneori contradictorii, ale produc(torului (i beneficiarilor fata de calitate sunt prezentate (n tabelul 1 3 Tabelul 1 3 Puncte de vedere ale produc(torului (i beneficiarului Puncte de vedere referitoare la: Produc(torul (Furnizorul) Beneficiarul direct sau indirect (clientul) produs s( poata fi realizat (n produc(ie (n conditii de rentabilitate - s( satisfac( cerintele impuse de utilizare; defini(ii conformitatea cu specifica(iile - valoare de întrebuintare (n functie de pre(ul platit; - disponibil la momentul potrivit; - conform scopului dorit; costuri - de prevenire - de remediere - de evaluare (i control - de întretinere (i remediere (n timpul utilizarii O serie de personalitati în domeniu, au avut diferite puncte de vedere asupra calitatii ca de exemplu: - Joseph Juran - "aptitudinea de utilizare sau întrebuintare"; - Ph Crosby - "conformitatea fata de cerinte"; - Kaoru Ishikawa - "patratul influentelor nefaste (pierderilor) pricinuite societatii prin furnizarea unui produs " 1 2 Orient(rile asupra calitatii David A Garvin, profesor la Harvard Businev School, a evidentiat cinci orientari asupra calitatii si anume : * Orientarea transcendent(, prin care calitatea este sinonim( cu excelenta sau superioritatea intrinsec( Este o orientare marcat( de idealism (i este aplicabil( (n domeniul reclamelor de publicitate pentru produse, servicii, firme Pe baza acestei orientari, calitatea poate fi perceput( (n mod subiectiv de catre utilizator, (n functie de impactul produs asupra sa de reclama de publicitate Aceasta orientare nu scoate (n evidenta caracterul relativ (i dinamic al calitatii, considerându-se c( produsul prezentat a atins excelenta * Orientarea spre produs este diferit( de cea transcendent( considerându-se c( este posibil( îmbunatatirea continua a calitatii produsului prin intermediul caracteristicilor sale Se consider( c( diferentele între produse sunt determinate de diferentele "cantitative" între caracteristicile (valorice (i atributive) ale acestora Aceasta orientare cu o larg( aplicabilitate în industrie, nu are (n vedere aspectul economic, aplicându-se conceptul conform caruia "calitatea cost(" * Orientarea spre proces corespunde defini(iei "calitatea reprezint( gradul de conformitate cu specifica(iile " (n aceasta viziune, o abatere de la specifica(ii determina o pierdere de calitate (n acest caz, atentia produc(torului este orientat( spre un num(r redus de caracteristici (cele înscrise (n specifica(ii), doar acestea fiind urmarite (i evaluate Pe baza acestei orientari s-au dezvoltat metodele de analiza (i control statistic ale procesului, precum (i programele de asigurare a calitatii Aceasta abordare a calitatii este specific( întreprinderilor la care procesele tehnologice pot fi mentinute sub control (n cazul acestei orient(ri nu se au (n vedere cerintele de ordin implicit * Orientarea spre costuri presupune definirea calitatii prin prisma costurilor impuse de atingerea unui anumit nivel al calitatii Se aplic( defini(ia conform c(reia calitatea este "excelenta pe care ne-o putem permite" (n acest caz, ierarhizarea produselor dup( pre( presupune nivele de calitate diferite (n realitate, pe lânga cheltuielile datorate calitatii, pre(ul produsului reflect( (i aspecte legate de traditia firmei, marimea seriei de produse etc Controlul (n acest caz este posibil doar prin costurile calitatii * Orientarea spre utilizator reflect( cea mai nou( viziune asupra calitatii Este cea mai complet( abordare a calitatii, dar cel mai greu de atins Calitatea este privit( ca "o tinta mobil( într-o piata aflat( (n mi(care" reflectând atât aspectul relativ c(t (i pe cel evolutiv, dinamic al calitatii Potrivit acestei orientari se realizeaza o strânsa leg(tur( între furnizor (i beneficiar, cel dintâi trebuind s( (in( seama de cerintele atât explicite c(t (i implicite ale celuilalt Potrivit acestui concept relatia furnizor - beneficiar se deplaseaza (i (n sfera produc(iei, fiecare opera(ie (faza) tehnologic( fiind (n acela(i timp produc(tor (i beneficiar Controlul calitatii produselor se poate face prin "masurarea" gradului de satisfacere a utilizatorului, reflectat( (n cererea produselor pe o anumit( piata de desfacere Prezentarea celor cinci orientari sugereaza o evolutie a conceptului de calitate de la "superioritate intrinsec(" la "caracteristici relative", "conformitatea cu specifica(iile", "excelenta pe care ne-o putem permite p(n( la "respectarea cerintelor fiecarui utilizator" (n întreprinderile de tricotaje - confectii aceste orient(ri se manifest( (n mod diferit (n functie de politica managerial(, nivelul tehnic (i de resursele umane (i materiale existente Controlul calitatii este de asemenea aplicat în mod diferit (n functie de orientarile asupra calitatii (tabelul 1 4 ) Tabelul 1 4 Orientarile asupra calitatii si obiectul supus controlului Orientarile asupra calitatii Obiectul supus controlului transcendent( - reclama de publicitate, - marketingul; spre produs - specifica(iile de produs, - materiile prime, - semifabricatele, - produsele finite; spre proces - specifica(iile de proces, - opera(iile (i fazele procesului tehnologic; spre costuri - costurile pentru îmbunatatirea calitatii, - costurile noncalitatii, - costurile controlului calitatii, spre utilizator - produsele (n conditiile impuse de utilizare 1 3 Tipuri de calitate Principalele tipuri de calitate sunt prezentate sugestiv în figura 1 1 I A b B a d c II III C Figura 1 1 Tipuri de calitate Unde: A sunt caracteristicile impuse de piata de desfacere; B - caracteristicile procesului de fabricatie; C - caracteristicile produsului; I - calitatea proiectarii (calitatea documentatiei); II - calitatea produc(iei; III - calitatea produsului; a - calitatea ideal(; b - pierderi (rezerve) de informa(ii; c - pierderi (rezerve) de calitate (n produc(ie; d - pierderi (rezerve) de calitate ale produsului Calitatea proiectarii (I) reprezint( gradul (n care se realizeaza corespondenta între caracteristicile procesului de fabricatie (B) si caracteristicile impuse de piata de desfacere (A) Transferul informa(iilor din zona pietei de desfacere (A), (n sfera produc(iei ( B) poate prezenta o serie de neajunsuri determinate de: - cerintele impuse de piata de desfacere pun accentul pe functionalitatea produsului, pe când cele ale procesului de fabricatie, pe conditiile tehnice (i economice necesare realizarii produsului; - schimbarile survenite pe piata de desfacere sunt mai rapide fata de cele survenite în productie; - informatiile obtinute din zona pietei de desfacere pot fi supra sau subdimensionate fata de cele necesare realizarii produsului; - apar restrictii în preluarea informatiilor din zona pietei de desfacere, (determinate de materiile prime disponibile, posibilitatile de reglare a utilajelor, precum si de lipsa unor mijloace de control) (n aceste cazuri apar pierderile sau rezervele de informa(ii (b) Pierderea corespunde unor informatii inutile procesului, iar rezerva unor informatii care pot fi stocate în vederea utilizarii ulterioare Calitatea productiei (II) reprezinta gradul în care se realizeaza corespondenta dintre caracteristicile produsului (C) si cele ale procesului de fabricatie (B) Acest tip de calitate este determinat de nivelul tehnic al utilajelor, modul de organizare, gradul de calificare (i competenta a personalului implicat Sunt situa(ii (n care procesul de fabrica(ie apar pierderi sau rezerve de calitate (c) Atunci când, pentru realizarea produsului sunt folosite partial posibilitatile tehnologice ale utilajului sau personalul implicat în proces este utilizat sub posibilitatile reale, se creeaza rezerve de calitate cunoscute sub denumirea de "supracalitate" a procesului În schimb, pierderile de calitate în cadrul procesului (dereglarile, defectarile utilajelor sau erorile umane) duc la obtinerea unor produse neconforme Calitatea produsului (III) se exprima prin gradul (n care se realizeaza corespondenta între caracteristicile cerute de piata de desfacere (A) si caracteristicile produsului obtinut în cadrul unui anumit proces tehnologic (C) Acest tip de calitate reflect( gradul de adaptare a produsului la cerintele impuse de o anumit( piata de desfacere Si în acest caz pot aparea pierderi sau rezerve de calitate (d) Pierderea de calitate presupune aparitia unor produse cu defecte, a unor produse nevandabile sau greu vandabile, în timp ce rezerva de calitate corespunde cazului unor produse ce nu au la baza o documenta(ie tehnic( (i tehnologic(, dar care poate fi realizata ulterior Aceste produse, prezentate în cadrul unor târguri sau expozitii, pot contribui uneori la aparitia unor noi tendinte (n mod(, iar alteori pot constitui un risc, ducând la aparitia unor cheltuieli suplimentare Calitatea "ideal(" (zona a) apare atunci când se realizeaza corespondenta între caracteristicile produsului, ale procesului de fabricatie si ale pietei de desfacere În acest caz cerintele beneficiarilor sunt transcrise integral în documentatia tehnica si tehnologica Aceasta este la rândul sau valorificata în cadrul procesului de fabricatie, rezultând produse adaptate cerintelor impuse de piata carora le sunt destinate Este cazul produselor pentru care nu apar pierderi (i care tind spre "excelent(" 1 4 Componentele calitatii Calitatea poate fi mai bine analizat( (i controlat( prin intermediul componentelor sale Leg(tura dintre calitate (i componentele sale este sugerat( de figura 1 2 prin cele patru triunghiuri: - al beneficiarului; - al eficientei; - al promptitudinii; - al excelentei 3 Caracteristici Cerin(e 2 CALITATEA 4 Costuri 1 Termene 5 Figura 1 2 Componentele calitatii "Triunghiul beneficiarului" reprezinta corespondenta între calitate (1), cerintele beneficiarului (2) si caracteristicile de calitate (3) Deming considera c( "beneficiarul este elementul cel mai important al unei linii de produc(ie", iar Kaouru Ishikawa afirma c( "primul pas (n controlul calitatii este cunoasterea cerintelor beneficiarilor" "Triunghiul eficientei" reprezinta corespondenta între calitate (1), caracteristici (3) si costuri (4) Corespunde conceptului conform caruia" produsul trebuie sa aiba o calitate pe care ne-o putem permite" " Triunghiul promptitudinii " reprezinta corespondenta între calitate (1), cerinte (2) si termene de livrare (5) Corespunde conceptului conform caruia "produsul trebuie s( aiba calitatea ceruta de prima data si de fiecare data" Se respecta astfel atât cerintele beneficiarului c(t (i termenele de livrare stabilite prin contract "Triunghiul excelentei" reprezinta corespondenta între calitate (1), costuri (4) si termenele de livrare (5) Actiunile întreprinse pentru îmbunatatirea continua a calitatii trebuie s( determine atât reducerea costurilor, cât si respectarea termenelor de livrare Pentru atingerea unui nivel al calitatii impus de beneficiar, trebuie avute (n vedere toate cele patru componente, iar controlul calitatii presupune aplicarea unor metode specifice fiecareia dintre acestea 1 5 Calitatea si noncalitatea produselor specifice industriei de tricotaje - confectii Notiunea de calitate a unui produs poate fi abordata din doua puncte de vedere, în functie de caracteristicile supuse evaluarii Astfel, atunci când evaluarea se face prin intermediul caracteristicilor de calitate poate fi estimat nivelul calitati, iar atunci când evaluarea se face prin intermediul deficientelor produsului poate fi pus in evidenta nivelul noncalitatii Orice produs textil, indiferent de nivelul sau de calitate, poate prezenta atât calitate cât si noncalitate, cele doua aspecte ale calitatii fiind strâns legate între ele Între cele doua "fete" ale calitatii nu se poate face o delimitare precisa Se poate spune ca, evaluarea calitatii unui produs, prezinta un anumit grad de subiectivism, determinat de o serie de factori si anume: - gradul diferit de exigenta a beneficiarilor în privinta acceptarii sau neacceptarii unor imperfectiuni ale produselor; - dificultati în privinta evidentierii unor imperfectiuni ale produselor (lipsa mijloacelor de investigatie performante, neatentie, oboseala); - existenta unor imperfectiuni ale produselor, dificil de evidentiat (greu detectabile), sau aflate la limita intervalelor de variatie acceptate de catre beneficiari Beneficiarul unui produs percepe în mod diferit cele doua aspecte (fete) ale calitatii Astfel, în timp ce calitatea determina satisfacerea cerintelor beneficiarului, noncalitatea, are un efect contrar Efectele determinate de calitate si de noncalitate, se prezinta în tabelul 1 5 Tabelul 1 5 Efectele determinate de caracteristicile de calitate si de noncalitate Efectele caracteristicilor de calitate Efectele caracteristicilor de noncalitate Creste satisfactia beneficiarilor Scade satisfactia beneficiarilor Creste vandabilitatea Scade vandabilitatea Scad costurile datorate verificarilor asupra produsului si remedierii defectelor Cresc costurile datorate controlului si remedierii defectelor Se reduce ciclul de fabricatie al produsului Creste ciclul de fabricatie al produsului Scad costurile de întretinere a produsului Cresc costurile, de întretinere CAPITOLUL II CORESPONDENTA DINTRE CERINTELE BENEFICIARILOR, FUNCTIILE SI CARACTERISTICILE DE CALITATE ALE PRODUSELOR Orice demers care vizeaza calitatea se bazeaza pe corespondenta dintre cerintele beneficiarilor, functiile si caracteristicile de calitate ale produselor 2 1 Cerintele beneficiarilor Conform SR EN ISO 9000:2001 cerinta reprezinta "nevoia sau asteptarea care este declarata, în general implicita sau obligatorie" Referitor la aceasta definitie se pot face urmatoarele observatii: - în general implicita are sensul ca stabilirea unei cerinte reprezinta o practica interna sau o obisnuinta pentru organizatie, clientii acesteia si pentru alte parti interesate; - o cerinta specificata este cea declarata, de exemplu într-un document; - cerintele pot fi generate de diferite parti interesate (client, furnizor, producator) Asigurarea calitatii prin satisfacerea cerintele beneficiarilor, trebuie sa constituie obiectivul de prima importanta al oricarei întreprinderi Relatia dintre furnizor si beneficiar se poate manifesta în diferite moduri si anume: - între firma producatoare si cea comerciala; - între firma producatoare si utilizator; - în interiorul firmei producatoare În cazul relatiei dintre firma producatoare si cea comerciala, satisfactia beneficiarului (firma comerciala), depinde de modul de îndeplinire a cerintelor referitoare la calitate, în conditiile respectarii termenelor de livrare si a costurilor prestabilite Daca cel putin una dintre aceste conditii nu este îndeplinita, exista premisa respingerii lotului de produse sau aparitiei unor situatii nedorite (refuzuri la plata, neîncheierea unor contracte ulterioare) Atunci când beneficiarul este si utilizatorul produsului, calitatea va fi apreciata în functie de comportarea produsului în timpul utilizarii si întretinerii În cazul unor deficiente sesizate de utilizatori, de o foarte mare importanta este promptitudinea rezolvarii reclamatiilor adresate firmelor producatoare sau comerciale Atunci când relatia între furnizor si beneficiar se manifesta în interiorul firmei, fiecare etapa din procesul de productie este în egala masura atât furnizor cât si beneficiar În acest caz, insatisfactia persoanelor implicate în procesul de fabricatie se va datora unor perturbatii aparute în etapele de proiectare, executie, transport, depozitare sau expeditie Tipurile de cerinte ale beneficiarilor în raport cu calitatea produselor sunt prezentate în tabelul 2 1 Tabelul 2 1 Tipuri de cerinte ale beneficiarilor Nr crt Tipuri de cerinte ale beneficiarilor Definirea cerintelor beneficiarilor 1 Cerintele exprimate (explicite) Sunt exprimate verbal sau în scris (în documentatia tehnica aferenta produsului sau procesului) În cazul unui produs de îmbracaminte, aceste cerinte se refera la marimea produsului, structura si compozitia materialelor componente, model, dimensiunile reperelor componente, modul de etichetare, ambalare si prezentare În cazul documentatiei de proces, se refera la prezentarea etapelor procesului tehnologic si la conditiile de asigurare a calitatii în fiecare etapa 2 Cerintele reale Sunt strâns legate de utilizarea produsului În vederea îndeplinirii acestor cerinte, producatorul trebuie sa transcrie aceste cerinte în limbaj tehnic 3 Cerintele percepute De obicei, beneficiarii îsi exprima cerintele fata de calitatea produselor, pe baza propriilor perceptii senzoriale Nivelul de perceptie a caracteristicilor de calitate difera de la un individ la altul si chiar la acelasi individ, în functie de conditiile în care se face evaluarea 4 Cerintele culturale Pe lânga cerintele prezentate anterior, potentialul beneficiar simte nevoia satisfacerii respectului fata de sine sau a respectarii unor traditii sau obiceiuri 5 Cerinte implicite Cerinte firesti, obisnuite care nu necesita explicitari Sunt determinate de caracterul relativ si subiectiv al calitatii si depind de: gusturile, preferintele, grupul social de apartenenta, vârsta si sexul potentialului beneficiar Între cerintele exprimate si cele reale exista uneori o diferenta ce trebuie sesizata De exemplu, se considera situatia în care se urmareste îmbunatatirea calitatii tricotului în structura plus Prin prisma cerintelor exprimate, îmbunatatirea calitatii (tuseu placut, voluminozitate) se obtine prin cresterea desimii pe unitatea de suprafata, precum si prin cresterea înaltimii buclelor plus În acest mod va creste si masa tricotului Analizând îmbunatatirea tricotului plus prin prisma cerintelor reale, este necesar sa se cunoasca stricta destinatie a tricotului Astfel, daca tricotul este destinat halatelor de baie, îmbunatatirea calitatii presupune ca si în cazul cerintelor exprimate, cresterea desimii si a înaltimii buclelor plus În schimb daca din tricotul plus urmeaza se fie confectionate articole pentru nou-nascuti, îmbunatatirea calitatii se obtine prin reducerea masei si în mod implicit a desimii si a înaltimii buclelor plus Cerintele exprimate se refera la toate etapele din "viata" produsului (proiectare, executie, utilizare) pe când cerintele reale se refera doar la etapa de utilizare a produsului Pentru îmbunatatirea calitatii unui produs este necesar ca un numar cât mai mare de cerinte reale sa fie exprimate (înscrise în documentatia tehnica) Cerintele percepute pot fi confundate cu cele reale deoarece ambele sunt determinate de comportarea produsului în utilizare Se poate considera ca cerintele percepute pot fi incluse în categoria celor reale Calitatea unui produs poate fi perceputa în mod diferit de catre utilizatorii avizati fata de cei neavizati (utilizatorii avizati poseda informatii suplimentare în domeniul textil, fata de cei neavizati) De asemenea mediul înconjurator poate modifica în mod semnificativ nivelul perceptiilor (prin parametri de climat, gradul de poluare etc ) Perceptia fata de produs poate fi influentata semnificativ de modul de prezentare în vederea vânzarii, cât si de reclama de promovare a produsului La proiectarea produsului trebuie sa se tina seama în primul rând de cerintele reale ale utilizatorilor, iar atunci când se stabileste modul de prezentare finala a produsului (mod de etichetare, ambalare, reclama de publicitate), trebuie avute în vedere în primul rând cerintele percepute Cerintele culturale se manifesta în cazul respectarii unor traditii de familie, ceea ce presupune fidelitate fata de produsele unei anumite firme Sunt cuprinse atât cerintele referitoare la produs (aspect, mod de prezentare), la modul sau de utilizare, cât si cele referitoare la elementele asociate produsului (statutul social, apartenenta la un anumit stil de viata, noi tendinte aparute în moda, etc ) În cazul exprimarii nevoilor culturale trebuie sa se tina seama de faptul ca în spatele acestora se ascund cerinte reale bine deghizate cum ar fi, nevoia de stabilitate si de respect din partea societatii Cerintele implicite sunt cel mai greu de satisfacut, deoarece difera de la o persoana la alta, în functie de gusturile si preferintele fiecareia Stabilirea cerintelor potentialilor beneficiari este mai simpla în cazul producatorilor de îmbracaminte, fata de cei din alte ramuri industriale Aceasta deoarece persoanele implicate în procesul de realizare a produselor sunt în acelasi timp si utilizatorii acestora Se poate spune ca atât avantajele aduse de calitatea produselor, cât si dezavantajele datorate noncalitatii sunt percepute pe "propria piele" În acest fel informatiile privind comportarea produsului în utilizare pot ajunge în timp scurt în sfera productiei, în vederea efectuarii unor actiuni pentru îmbunatatirea calitatii produselor În unele cazuri, produsele nu satisfac în totalitate cerintele beneficiarilor, astfel încât apar reclamatii sau sesizari În aceste situatii, în urma analizelor efectuate în cadrul firmele producatoare, se stabilesc cauzele ce au generat insatisfactia beneficiarilor, în vederea aplicarii unor actiuni corective, preventive si de îmbunatatire continua a calitatii Cerintele beneficiarilor, în cazul produselor de îmbracaminte În cazul produselor de îmbracaminte, principalele grupe de cerinte ale beneficiarilor vizeaza: - valoarea de prezentare si comerciala a produsului; - functionalitatea (comportarea în timpul purtarii); - comportarea produsului sub actiunea solicitarilor la care este supus (disponibilitatea) * Cerintele referitoare la valoarea de prezentare deriva din faptul ca, orice produs, pentru a intra în sfera de interes a unui potential utilizator, trebuie sa transmita un mesaj estetic, prin stil, model, aspect si tinuta, combinatie cromatica, elemente de noutate etc Aceste cerinte determina gradul de atractivitate fata de un anumit produs si în mod implicit, succesul pe piata al acestuia Aceste cerinte fac parte din categoria celor percepute si uneori sunt de tip implicit * Cerintele ce vizeaza valoarea comerciala sunt cele referitoare la modul de prezentare a produsului în vederea vânzarii, cât si cele referitoare la informatiile furnizate de produs sau de ambalajul acestuia Unele dintre cerintele comerciale sunt impuse de legea privind protectia consumatorului Conform acestei legi utilizatorul trebuie sa aiba posibilitatea de a cunoaste produsul (compozitie fibroasa, dimensiuni), de a se informa asupra provenientei acestuia (firma producatoare sau comerciala) si asupra modului de întretinere Aceste cerinte de ordin gnoseologic, se încadreaza în categoria celor reale de tip explicit, fiind înscrise de obicei în documentatia comerciala (contract comercial, acte aditionale ale contractului) * Cerintele de functionalitate fac referire la valoarea de întrebuintare a produselor Aceste cerinte sunt determinate de necesitatea ca produsele sa apere corpul de influentele nocive ale mediului înconjurator si sa creeze utilizatorului senzatia de confort * Cerintele de disponibilitate deriva din faptul ca un produs de îmbracaminte trebuie sa-si îndeplineasca functiile pentru care a fost creat în conditiile specifice de utilizare, pâna la aparitia uzurii fizice sau morale Pe parcursul perioadei de utilizare, produsul trebuie sa corespunda si unor cerinte ale beneficiarului, privind întretinerea si remedierea sa În cazul produselor de îmbracaminte, uzura morala apare de obicei înaintea celei fizice Aceasta situatie este determinata în special de schimbarile frecvente aparute în moda De aceea, doar pentru produsele de folosinta mai îndelungata, cum ar fi îmbracamintea de protectie, echipamentele speciale, articolele tehnice si articolele medicale, se pune problema determinarii fiabilitatii si mentenabilitatii 2 2 Corespondenta dintre cerintele beneficiarilor si functiile produselor Pentru a raspunde cerintelor, orice produs trebuie sa îndeplineasca o serie de functii În literatura de specialitate sunt prezentate mai multe definitii ale functiilor, ca de exemplu: * proprietatile si caracteristicile utile, indispensabile pentru ca produsul sa îndeplineasca anumite exigente; * calitatea unui produs, care determina efectul sau util; * caracteristica sau grupul de caracteristici ale unui produs, care decurgând din necesitatile utilizatorului, confera în mod direct utilitate si valoare produsului; * interfata între cerintele beneficiarului si caracteristicile de calitate ale produsului; * exprimarea în limbaj tehnic a cerintelor beneficiarului Proiectarea, realizarea si îmbunatatirea calitatii unui produs trebuie sa înceapa cu analiza functiilor sale Aceasta implica "traducerea cerintelor" exprimate prin "vocea beneficiarului" în notiuni exprimate în limbaj tehnic, specifice productiei Aceasta "traducere" este destul de dificila, deoarece termenii descriptivi folositi pentru cerinte nu au precizia tehnica necesara, sau unele expresii folosite au sensuri multiple De exemplu, în cazul produsului de îmbracaminte "tricou destinat sezonului cald" cerintele beneficiarului pot fi exprimate astfel: - sa fie lejer; - sa fie placut la purtare; - sa se îmbrace cu usurinta; - sa fie racoros; - sa protejeze fata de razele soarelui; - sa aiba un aspect placut; - sa fie la moda; - sa se întretina usor; - sa-si mentina aspectul si forma; - sa-si mentina culorile; - sa fie comod; - sa fie ieftin Cerintele enumerate anterior sunt exprimate prin "vocea utilizatorului", astfel încât pentru determinarea functiilor produsului, este necesara transcrierea acestora în termeni tehnici În acest sens, referitor la cerintele beneficiarilor si corespondenta acestora cu functiile produselor, se impun o serie de precizari: - sa fie lejer - exprima gradul de libertate oferit de produs în timpul purtarii; acestei cerinte îi corespunde functia constructiv - ergonomica a produsului; - sa fie placut la purtare se refera la senzatia perceputa de utilizator prin contactul cu produsul; "placut" are un caracter relativ si subiectiv; functia ce corespunde acestei cerinte este cea de confort senzorial; - sa se îmbrace cu usurinta este o cerinta la care produsul trebuie sa raspunda prin functia constructiv - ergonomica; - sa fie racoros se refera la senzatia perceputa de utilizator, în perioada pentru care acesta este destinat; raspunsul produsului la aceasta cerinta a utilizatorului este dat prin functia de confort termofiziologic; - sa protejeze corpul fata de razele soarelui reprezinta una dintre cerintelor primare pe care trebuie sa le îndeplineasca orice produs de îmbracaminte; îi corespunde functia de protectie, aflata în strânsa legatura cu functiile constructiv - ergonomica si ecologica; - sa aiba un aspect placut se refera la perceptia utilizatorului atunci când analizeaza vizual, modelul, tinuta, aspectul materialelor si al îmbinarilor folosite, coloritul sau combinatia cromatica; la aceasta cerinta a beneficiarului produsul va raspunde prin functia estetica; - sa fie la moda este ca si în cazul precedent o cerinta de ordin estetic; gradul de noutate sau gradul de concordanta a produsului cu cerintele modei, sunt de mare importanta pentru toate produsele de îmbracaminte si acestei cerinte îi corespunde functia estetica; - sa se întretina usor vizeaza modul în care se pot efectua operatiile de întretinere a produsului; întretinerea usoara presupune o capacitate redusa de murdarire cât si la o eficienta ridicata la curatire (timp scurt, agenti de curatire în cantitate mica, etc ); la aceasta cerinta a beneficiarului, raspunde functia de disponibilitate; - sa-si mentina aspectul si forma este impusa de necesitatea ca produsul sa nu-si modifice forma, aspectul si dimensiunile sub actiunea solicitarilor la care este supus în timpul purtarii si întretinerii; acestei cerinte îi corespunde functia de disponibilitate care reflecta capacitatea produsului de a fi apt sau disponibil pentru utilizare, pe o perioada prestabilita; - sa-si mentina culorile este o cerinta referitoare la rezistenta vopsirii la tratamentele de întretinere aplicate în mod ciclic, dar si la actiunea unor agenti cum ar fi, transpiratia, apa de mare, lumina; acestei cerinte îi corespunde de asemenea functia de disponibilitate, deoarece capacitatea produsului de a fi apt pentru utilizare depinde în mare masura de mentinerea un timp cât mai îndelungat a aspectului sau initial; - sa fie comod la purtare indica faptul ca între forma si dimensiunile produselor de îmbracaminte si cele ale corpului uman, trebuie sa fie o strânsa corespondenta Desi nu respecta în totalitate forma corpului, produsele de îmbracaminte trebuie sa prezinte o solutie constructiva care sa permita o cât mai mare libertate de miscare atât în timpul activitatii cât si în perioadele de odihna Acestei cerinte îi corespunde functia constructiv - ergonomica Pe lânga functiile valorificate în perioada de purtare, un produs de îmbracaminte poate prezenta si functii manifestate în timpul prelucrarilor tehnologice sau în timpul expunerii ca marfa Aceste cerinte pot fi exprimate astfel: - sa poata fi obtinut prin prelucrari tehnologice ; acestei cerinte îi corespunde functia tehnologica (de prelucrabilitate); - sa nu afecteze sanatatea omului si a mediului ambiant, este o cerinta careia îi corespunde functia ecologica; în cazul îndeplinirii acestei functii, produsul va avea asupra utilizatorului o influenta benefica protejându-l de actiunea unor factori nocivi; în caz contrar, influenta asupra utilizatorului va fi nociva, determinând aparitia unei stari de disconfort, sau a unor neplaceri (alergii, prurit etc ); functia ecologica se poate manifesta si în raport cu mediul ambiant; aprecierea gradului de îndeplinire a functiei ecologice se face pe baza determinarii gradului de poluare a mediului ambiant (apa, aer, sol); - sa transmita o serie de informatii utilizatorului, se refera la necesitatea ca produsul, sa poata fi cunoscut înaintea si în timpul utilizarii sale; acestei cerinte îi corespunde îi corespunde functia de cunoastere; se refera la faptul ca atât produsul cât si elementele însotitoare ale acestuia (etichetele si ambalajele), trebuie sa contina o serie de informatii privind marimea, compozitia fibroasa, modul de întretinere etc Principalele functii ale produselor de îmbracaminte si diviziunile acestora se prezinta în tabelul 2 2 Tabelul 2 2 Principalele functii ale produselor de îmbracaminte Nr crt Functiile produselor de îmbracaminte Diviziuni ale functiilor produselor de îmbracaminte 1 Functia constructiv - ergonomica - prezinta o anumita compozitie fibroasa - prezinta o structura specifica tipului de produs - contine materiale auxiliare necesare - corespunde dimensional - contine elemente de produs - asigura usurinta în îmbracare si dezbracare 2 Functia de confort - asigura confortul psihosenzorial - permite absorbtia umiditatii (apa, vapori) - permite transferul umiditatii - are capacitate de ventilare - asigura izolarea termica 3 Functia de protectie - asigura acoperirea corpului - protejeaza fata de actiunea factorilor externi 4 Functia estetica - prezinta aspect si tinuta - se încadreaza în cerintele modei - are elemente de noutate - prezinta concordanta cu stilul de viata si vestimentar -prezinta un aspect corespunzator al prelucrarilor tehnologice 5 Functia de disponibilitate - prezinta rezistenta la solicitari mecanice - îsi mentine caracteristicile un timp prestabilit (fiabilitate) - îsi mentine aspectul, forma si dimensiunile (stabilitate dimensionala) - prezinta capacitate de curatire - prezinta capacitate de remediere si reconditionare în conditii bine precizate (mentenabilitate) 6 Functia ecologica - are capacitate de decontaminare - prezinta rezistenta la aprindere - are rezistenta la actiunea factorilor biologici - are capacitate de degradare în mediul natural 7 Functia tehnologica - prezinta capacitate de prelucrare tehnologica (prelucrabilitatea) - are capacitate de modelare spatiala (formabilitatea) - prezinta capacitate de a se deforma si de a reveni la forma initiala 8 Functia de cunoastere - face reclama - poarta informatii despre produs - permite identificarea utilizatorului 9 Functia economica - este vandabil - este eficient si eficace 10 Functii speciale - are capacitate de rezista la penetrarea contaminantilor radioactivi - permite protejarea utilizatorului în conditii extreme - asigura vizibilitatea produsului în anumite conditii 2 2 1 Definirea functiilor produselor de îmbracaminte * Functia constructiv - ergonomica reprezinta capacitatea ca produsul prin materiile prime si materialele componente, cât si prin solutia constructiva adoptata, sa corespunda formei si dimensiunilor corpului uman, indiferent de starea în care se afla acesta la un moment dat (statica sau dinamica) * Functia de confort este cea prin care produsul este perceput de utilizator Atunci când aceasta functie este îndeplinita partial, sau când nu este îndeplinita, utilizatorul percepe senzatia de disconfort Atât senzatia de confort cât si cea de disconfort pot fi de tip vizual, tactil, termofiziologic sau de tip combinat * Functia de protectie reflecta capacitatea unui produs de îmbracaminte de a apara corpul fata de actiunea nociva a unor factori externi cum ar fi : radiatiile solare, actiunea curentilor de aer sau actiunile mecanice externe ce-i pot provoca utilizatorului zgârieturi, întepaturi, etc În cazul îmbracamintei de protectie, rolul acestei functii este prioritar Functia de protectie poate fi corelata cu cea constructiv-ergonomica * Functia estetica a produselor de îmbracaminte este de prima importanta fiind perceputa de catre beneficiar în urma unei analize vizuale Prin aspectul sau general, prin linia croielii, prin colorit sau combinatia cromatica, un produs poate impresiona atât în mod placut cât si neplacut Aceasta functie este determinanta în cazul produselor de îmbracaminte exterioara si mai ales a celor destinate unor ocazii speciale Functia estetica poate fi subordonata functiei de confort senzorial * Functia de disponibilitate, reflecta capacitatea produsului de a fi apt pentru utilizare Aceasta presupune ca produsul sa fie astfel proiectat si executat, astfel încât sa-si îndeplineasca functiile pentru care a fost creat, un timp cât mai îndelungat, atunci când se respecta conditiile de purtare si întretinere prestabilite Principalele subdiviziuni ale functiei de disponibilitate sunt fiabilitatea si mentenabilitatea * Functia ecologica exprima capacitatea produsului de a nu perturba viata si sanatatea omului, precum mediul ambiant Aceasta functie se refera la capacitatea produsului de a rezista fata de actiunea factorilor de contaminare, de a nu se aprinde cu usurinta, dar si capacitatea de a se degrada în mediul natural Aceasta functie este determinata atât de natura materiilor prime utilizate, cât si de aplicarea unor tratamente de finisare speciale * Functia tehnologica se manifesta la produsele aflate în curs de executie Ea se refera la capacitatea materialelor textile de a fi modelate în vederea obtinerii unor forme spatiale specifice produselor de îmbracaminte (formabilitatea), dar si la capacitatea de a fi prelucrate în cadrul unor tehnologii specifice industriei textile (prelucrabilitatea) Aceasta functie depinde de o serie de caracteristici ale materialelor prelucrate, dar si de gradul în care se realizeaza corespondenta dintre caracteristicile materialelor folosite si cele ale utilajelor adoptate în cadrul unei anumite tehnologii * Functia de cunoastere exprima capacitatea produsului de a se face cunoscut potentialilor utilizatori Orice produs poate fi cunoscut atât prin propriile caracteristici, cât si prin informatiile însotitoare înscrise pe etichete, embleme, ambalaje, reclame Aceste informatii sunt necesare utilizatorilor, în vederea aplicarii în mod rational a operatiilor de întretinere si remediere a produsului pe parcursul utilizarii, cât si pentru identificarea firmei producatoare sau comerciale * Functia economica defineste prin costuri, capacitatea unui produs de a corespunde puterii de cumparare a potentialilor beneficiari, asigurând în acelasi timp un beneficiu cât mai mare producatorului * Functiile speciale sunt îndeplinite doar de anumite categorii de produse ca de exemplu, echipamente de protectie (pentru pompieri, scafandrii, cosmonauti), echipamente pentru sporturi efectuate în conditii deosebite (alpinism, schi montan sau nautic, etc ), sau pentru identificarea jucatorilor (sporturi de echipa) Se poate considera ca toate produsele de îmbracaminte îndeplinesc aceleasi functii, însa gradul lor de importanta este diferit Aceasta diferentiere a functiilor prin gradul de importanta, este determinata de destinatia produsului (îmbracaminte uzuala, de ocazie, de protectie pentru sport sau timp liber etc ), de vârsta si sexul utilizatorilor (nou-nascuti, copii, adolescenti, femei, barbati etc ), de anotimpul în care se poarta (pentru vara, iarna, primavara - toamna) Studiul functiilor produselor de îmbracaminte în strânsa corespondenta cu cerintele beneficiarilor, precum si determinarea gradului lor de importanta, constituie subiectul unor metode cunoscute în managementul calitatii si anume " QFD - dezvoltarea functiilor calitatii" si "AIV - Analiza si ingineria valorii" Orice demers referitor la proiectarea, evaluarea sau îmbunatatirea calitatii unui produs, se bazeaza pe stabilirea dimensiunilor tehnice ale functiilor unui produs, care reprezinta caracteristicile de calitate ale acestuia 2 3 Caracteristicile de calitate ale produselor de îmbracaminte Conform SR EN ISO 9000:2001 , caracteristica de calitate reprezinta o trasatura distinctiva intrinseca a unui produs, proces sau sistem, referitoare la o cerinta Asupra acestei definitii se pot face urmatoarele observatii: - termenul "intrinseca" are întelesul de caracteristica permanenta; - o caracteristica atribuita unui produs, proces sau sistem, nu este o caracteristica de calitate (de exemplu pretul unui produs) Principalele caracteristici de calitate corespunzatoare diviziunilor functiilor (vezi tabelul 2 2) se prezinta în tabelul 2 3 Tabelul 2 3 Principalele caracteristici de calitate ale produselor Nr crt Subdiviziunile functiilor produselor de îmbracaminte Caracteristicile de calitate ale produselor de îmbracaminte (exemple) 1 1 Prezinta o anumita compozitie - compozitia fibroasa (natura materiei prime), a materialelor de baza si auxiliare (captuseala, materiale de întarire, etc ) 1 2 Prezinta o structura specifica - structura si parametrii de structura ai materialelor de baza; - structura produsului (schita de model) - reperele componente (tiparele, sabloanele) 1 3 Contine materiale auxiliare - tipul materialelor auxiliare (nasturi, fermoare etc ) - caracteristicile materialelor auxiliare (compozitie chimica, marime, culoare, etc ) 1 4 Corespunde dimensional - dimensiunile produsului - dimensiunile reperelor - intervalele de toleranta pentru dimensiuni - nivelul deformatiilor materialului în timpul purtarii - amplitudinea de miscare a corpului, permisa de produs - presiunea exercitata de produs asupra corpului 1 5 Contine elemente de produs - tipul elementelor de produs (buzunare, cordoane, elemente decorative, snururi) - timpul de accesare a elementelor de produs 1 6 Asigura usurinta la îmbracare si dezbracare - tipul zonele de acces ale produsului de îmbracaminte (fente, slituri) - sistemele de închidere folosite (fermoare, capse, nasturi) - extensibilitatea produsului în zonele acces - rezistenta la deschidere a zonei de acces - dimensiunea zonei de acces - timpul de îmbracare si dezbracare a produsului 2 1 Asigura confortul psihosenzorial - tuseul - voluminozitatea - capacitatea de încarcare electrostatica - rigiditatea 2 2 Permite absorbtia umiditatii - hidrofilia - higroscopicitate 2 3 Permite transferul umiditatii - permeabilitatea la apa - permeabilitatea la vapori 2 4 Are capacitate de ventilare - permeabilitatea la aer - rezistenta la trecerea aerului 2 5 Asigura izolarea termica - rezistenta termica - conductibilitatea termica 3 1 Asigura acoperirea corpului - gradul de acoperire a corpului - consumul specific 3 2 Protectie fata de actiunea curentilor de aer - grosimea produsului - gradul de compactitate 3 3 Protectie fata de actiunile mecanice din mediul înconjurator - rezistenta la sfâsiere - rezistenta la strapungere - rezistenta la agatare 4 1 Prezinta aspect si tinuta - gradul de uniformitate a suprafetelor - gradul de mulare pe corp - drapajul - linia croielii - coloritul si combinatia cromatica 4 2 Prezinta un anumit grad de adaptare la cerintele modei - elemente specifice noilor tendinte aparute în moda - noi structuri si compozitii fibroase - noi culori si combinatii coloristice 4 3 Prezinta un anumit grad de noutate - indicator al gradului de noutate 4 4 Gradul de concordanta cu stilul de viata si vestimentar - elemente specifice unui anumit stil vestimentar 4 5 Prezinta un anumit aspect al prelucrarilor tehnologice - aspectul cusaturilor - aspectul produsului pe liniile de asamblare - aspectul produsului în zonele obtinute prin termolipire 5 1 Are durabilitate - rezistenta si alungirea la rupere - rezistenta la solicitari dinamice - rezistenta la glisare - rezistenta la solicitari ciclice (rezistenta la uzura) - rezistenta la frecare - capacitatea de a forma pilling 5 2 Îsi mentine caracteristicile un timp prestabilit (fiabilitatea) - media timpului de buna functionare a produsului - numarul mediu de defecte 5 3 Îsi mentine aspectul, forma si dimensiunile (stabilitatea dimensionala) - modificarile dimensionale la finisare - rezistenta vopsirii - capacitatea de sifonare (sifonabilitatea) - rezistenta la revenirea din sifonare 5 4 Prezinta capacitate de curatare - capacitatea de murdarire - usurinta la curatare 5 5 Prezinta capacitate de remediere si reconditionare (mentenabilitate) - durata medie a remedierilor - costul remedierilor 6 1 Are capacitate de decontaminare - continutul de substante nocive din produs - rezistenta la contaminare radioactiva 6 2 Prezinta rezistenta la aprindere - inflamabilitatea 6 3 Rezistenta la actiunea factorilor biologici - reducerea rezistentei la rupere sub actiunea factorilor biologici 6 4 Capacitatea de degradare în mediul natural - biodegradabilitatea 7 1 Prezinta capacitate de prelucrare tehnologica - prelucrabilitatea 7 2 Are capacitatea de formare spatiala - capacitatea de modelare 7 3 Prezinta capacitate de a se alungi si de a reveni la forma initiala - extensibilitatea - elasticitatea - alungirea si revenirea la solicitari de mica intensitate 8 1 Face reclama - datele de identificare a firmei producatoare sau comerciale (adresa, telefon, fax) - marca firmei producatoare/comerciale - continutul reclamelor de publicitate 8 2 Poarta informatii despre produs - marimea produsului - parametrii operatiilor de întretinere casnica (spalat, albit, uscat, calcat, etc ) - compozitia fibroasa 8 3 Permite identificarea utilizatorului - vizibilitatea - solutia de identificare adoptata (nume proprii, însemne ale unui club, numere, etc ) 9 1 Este vandabil - rata vânzarilor 9 2 Este eficient si eficace - coeficientul eficientei - coeficientul eficacitatii 10 1 Are capacitate de rezista la penetrare - rezistenta la penetrarea substantelor radioactive 10 2 Permite protejarea utilizatorului în conditii extreme - rezistenta termica în conditii extreme - rezistenta la rupere a materialelor în conditii extreme 10 3 Asigura vizibilitatea - gradul de vizibilitate O analiza completa a caracteristicilor de calitate, impune prezentarea criteriilor de clasificare a acestora 2 3 1 Clasificarea caracteristicile de calitate Caracteristicile de calitate ale unui produs pot fi clasificate pe baza urmatoarelor criterii : - modul de exprimare; - modul de evaluare; - gradul de importanta; - sensul preferabil de variatie; - natura si modul de manifestare; - sursa din care provin, locul si modul de manifestare * Modul de exprimare determina împartirea caracteristicilor de calitate în numerice sau atributive Caracteristicile de calitate numerice (cifrice) sunt exprimate prin numere sau intervale numerice De exemplu, coeficientul liniar de acoperire pentru tricotul glat este cuprins în intervalul (15,7 -34,5); Din aceeasi categorie fac parte si caracteristicile pentru a caror evaluare se aplica un sistem de notare sau punctare De exemplu, pe o scara de evaluare de la 1 la 10, aspectul suprafetei unui material textil este apreciat cu nota 7 Caracteristicile de calitate atributive sunt cele care diferentiaza produsele prin atribute de tipul: corespunzator-necorespunzator, acceptat-neacceptat, bun-rau, etc Încadrarea produsului sau a loturilor de produse în una din cele doua categorii, presupune respectarea unor norme sau a cerintelor impuse de catre beneficiar * Modul de evaluare permite gruparea caracteristicilor de calitate în masurabile si comparabile Caracteristicile masurabile pot fi evaluate prin metode experimentale care presupun utilizarea unor mijloace si metode de masurare standardizate Caracteristicle comparabile obiectiv sau subiectiv pot fi evaluate senzorial Compararea obiectiva presupune existenta unui etalon (scara de gri, cartele de culori, etc ) Prin compararea unei caracteristici a produsului analizat (gradul de alb, nuanta unei culori) cu etalonul respectiv, se poate stabili daca între acestea exista diferente ce pot fi exprimate în mod gradual Compararea subiectiva presupune evaluarea pe cale senzoriala a produsului analizat, fata de un alt produs similar (considerat ca produs de referinta) * Gradul de importanta determina gruparea caracteristicilor de calitate în : - critice; - principale; - secundare; - minore Caracteristicile critice au o importanta majora pentru comportarea produsului în timpul utilizarii Neîncadrarea unei astfel de caracteristici în intervale prestabilite, determina oprirea accesului produselor pe piata de desfacere În aceste cazuri, caracteristicile critice fie influenteaza în mod negativ siguranta în utilizare a produselor, fie creeaza utilizatorului, o stare accentuata de disconfort Caracteristicile principale au o mare importanta în acceptarea sau neacceptarea unui anumit produs de catre beneficiari În cazul îmbracamintei uzuale, atunci când aceste caracteristici nu sunt în conformitate cu specificatiile, loturile respective pot fi respinse, sau daca produsele ajung la utilizatori, acestia pot face reclamatii Caracteristicile secundare prezinta o mai mica importanta în îndeplinirea functiilor produsului În acest caz, abaterile cu valori mai mici fata de specificatii, pot fi acceptate de catre utilizator * Sensul preferabil de variatie împarte caracteristicile de calitate astfel: - caracteristici cu sens preferabil de minimizare; - caracteristici cu sens preferabil de maximizare Caracteristicile cu sens preferabil de minimizare, sunt cele care atunci când au tendinta de scadere a valorii sau a intensitatii de manifestare, determina cresterea nivelului de calitate a produsului Exemple de astfel de caracteristici pot fi: masa specifica, efectul pilling, consumul de materie prima, contractia la tratamente umidotermice (tabelul 2 3 ) Caracteristicile cu sens preferabil de maximizare, sunt cele care prin cresterea valorii sau a intensitatii de manifestare, determina cresterea nivelului de calitate a produsului Exemple de astfel de caracteristici sunt: rezistenta la solicitari repetate, stabilitatea dimensionala, rezistenta vopsirii la tratamente hidro -termice, etc * Natura si modul de manifestare determina încadrarea caracteristicilor de calitate în urmatoarele grupe: - caracteristici structurale; - caracteristici mecanice; - caracteristici de transmitere a senzatiei de confort; - caracteristici determinate de actiunea unor solicitari mecanice de mica intensitate; - caracteristici estetice; - alte caracteristici manifestate în utilizarea produselor speciale Exemple de caracteristici din cadrul grupelor mentionate anterior se prezinta în tabelul 2 4 Tabelul 2 4 Caracteristici de calitate grupate dupa natura si modul de manifestare Nr Crt Grupe de caracteristici de calitate Exemple de caracteristici de calitate 1 Caracteristici structurale ale tesaturilor Caracteristicile structurale ale tricoturilor - densitatea liniara a firelor de urzeala si batatura - torsiunea firelor de urzeala si batatura - desimea în urzeala si batatura - grosimea - latimea - desimea pe orizontala si pe verticala - factorul cover - masa pe unitatea de suprafata - grosimea 2 Caracteristici mecanice - rezistenta la rupere - alungirea la rupere - rezistenta la strapungere - rezistenta la frecare/abraziune - rezistenta la pilling - rezistenta la solicitari ciclice de întindere-revenire 3 Caracteristici ce transmit senzatia de confort - permeabilitatea la aer - permeabilitatea la vapori de apa - permeabilitatea la apa - conductibilitatea termica - conductibilitatea electrica - tuseul - încarcarea electrostatica 4 Caracteristici determinate de actiunea unor solicitari de mica intensitate - extensibilitatea, elasticitatea - caracteristici de compresiune - rigiditatea la încovoiere - caracteristici manifestate la frecare omogena (între materiale de acelasi fel) si eterogena (între materiale diferite) 5 Caracteristici estetice - drapaj - sifonabilitate - revenirea din sifonare - aspectul si tinuta - estetica prelucrarilor tehnologice 6 Caracteristici manifestate în utilizarea unor produse - stabilitatea dimensionala - inflamabilitatea - rezistenta la impact * Sursa din care provin permite gruparea caracteristicilor în: - caracteristici cerute de utilizator; - caracteristici specificate în documentatia tehnica Toate caracteristicile de calitate ale unui produs vor putea fi analizate pe baza criteriilor prezentate anterior De exemplu, stabilitatea dimensionala la tratamente hidro - termice, poate fi caracterizata astfel: a modul de exprimare - numerica (cifrica) b modul de evaluare - masurabila c gradul de importanta - principala d sensul preferabil de variatie - descrestere (minimizare) e natura si modul de manifestare - în utilizare f sursa din care provin - documentatia de control CAPITOLUL III CARACTERISTICILE NONCALITATII Calitatea produselor poate fi apreciata si prin caracteristicile ce pun în evidenta lipsa calitatii sau un nivel scazut al acesteia Acestea sunt caracteristicile de noncalitate Senzatiile neplacute percepute de utilizator fata de un anumit produs, pot fi de mai multe tipuri si anume: - de tip vizual ca de exemplu, aspect neuniform al suprafetei, asimetrie evidenta, finisaje incomplete sau incorecte, combinatii cromatice nepotrivite; - de tip tactil - suprafete aspre, materiale cu încarcare electrostatica mare; - de tip functional - produse care se îmbraca cu dificultate, prea largi, prea strâmte, care limiteaza miscarile corpului, care produc iritatii ale pielii, sau care produc senzatii de disconfort termic Pe aceste considerente, în industria textila de tricotaje - confectii, o atentie deosebita se acorda studiului caracteristicilor noncalitatii Aceste caracteristici reduc partial sau total una sau mai multe functii ale produselor, ceea ce determina nesatisfacerea unor cerinte ale beneficiarului În acest caz printr-o analiza efectuata asupra produsului, pot fi puse în evidenta o serie de defecte si/sau neconformitati, care sunt considerate caracteristici de noncalitate Caracteristici de noncalitate (defectul si neconformitatea) sunt definite astfel : Defectul determina nesatisfacerea partiala sau total( a unei cerinte sau asteptari rezonabile privind utilizarile prevazute, inclusiv a celor referitoare la securitatea din timpul utilizarii produsului Se impun urmatoarele precizari: - cerintele rezonabile, sunt cele posibil de satisfacut de catre produs, atunci când beneficiarul manifesta o exigenta moderata; - utilizarile prevazute, se refer( la conditiile (n care produsul va fi utilizat (i întretinut ; - cerintele referitoare la securitate sunt cele impuse de o serie de standarde specifice si se refera la protejarea s(n(t((ii (i vie(ii omului precum (i a integritatii mediului ambiant Neconformitatea reprezint(, abaterea sau absenta uneia sau a mai multor caracteristici de calitate (n raport cu cerintele specificate Neconformitatea poate fi pusa în evidenta prin compararea caracteristicilor produsului analizat, cu datele înscrise în specificatii, sau prin compararea produsului analizat cu un produs de referinta (etalon) Standardul SR EN ISO 9000: 2001 prezinta urmatoarele definitii ale caracteristicilor de noncalitate: Neconformitatea este neîndeplinirea unei cerinte ; Defectul reprezinta neîndeplinirea unei cerinte referitoare la o utilizare intentionata sau specificata Se impun urmatoarele observatii: - spre deosebire de neconformitate, defectul prezinta o conotatie legala, referitoare la raspunderea juridica a producatorului; - raspunderea juridica se manifesta în cazul unor reclamatii din partea utilizatorilor ; - utilizarea intentionata (prevazuta), poate fi influentata de natura informatiilor, cum ar fi instructiunile de utilizare (conditii de spalare, calcare, uscare) ce însotesc produsul; - în cazul produselor de îmbracaminte conditiile de utilizare sunt înscrise pe una din etichetele atasate produsului Cele doua tipuri de caracteristici (neconformitatea si defectul), permit evaluarea noncalitatii atât din punctul de vedere al produc(torului (prin neconformitati) cât (i al beneficiarului (prin defecte) Relatia între defecte si neconformitati este sugerat( de figura 3 1 N a b c D Figura 3 1 Legatura între neconformitati (N) (i defecte (D) Notatii folosite sunt: N - neconformitati; D - defecte; a - neconformitati ce pot fi detectate si eliminate în proces; b - neconformitati nedetectate în proces si care pot deveni defecte; c - defecte ale produsului finit nedetectate în proces Zona (a) corespunde neconformitatilor detectate si eliminate (prin remedieri si reconditionari) înainte ca produsul sa ajunga la beneficiar Din aceasta categorie fac parte deficientele de calitate aparute în diferite etape ale procesului tehnologic, detectate în etapele de control si eliminate prin remedieri si reparatii De exemplu petele sau cutele aparute pe parcursul procesului, pot fi eliminate în operatiile de finisare (spalare sau calcare) Zona (b) cuprinde neconformitatile care, nefiind detectate în cadrul inspectiilor efectuale asupra produselor, pot deveni defecte Aceste neconformitati, ce nu sunt evidentiate în etapele de control, pot determina aparitia reclamatiilor din partea beneficiarilor Zona (c) corespunde imperfectiunilor nespecificate si care nu fac obiectul etapelor de control Este cazul unor defecte ascunse sau a unor defecte care se pot manifesta doar în timpul purtarii produsului Astfel de defecte determina nesatisfacerea unor cerinte implicite ale beneficiarilor si în consecinta, pot genera scaderea vandabilitatii produsului O situa(ie favorabil( calitatii produselor este atunci când toate deficientele produsului sunt înscrise în specificatii, astfel încât în urma unui control riguros sunt eliminate în totalitate, înainte ca produsul sa ajunga la beneficiar În întreprinderi, se întâlnesc frecvent urmatoarele situatii: - unele tipuri de deficiente nu se manifesta în timpul realizarii produsului, astfel încât chiar în cazul unui control riguros, nu exista posibilitatea identificarii acestora în cadrul procesului; este cazul defectelor ascunse; - conditiile impuse de eficienta controlului (timp scurt, num(r redus de determinari) nu permit o investigare completa a produselor, astfel încât unele dintre neconformitati nu sunt observate în timpul procesului de fabricatie; - caracterul subiectiv al evaluarii senzoriale, aplicata în mod frecvent în etapele de inspectie, poate conduce la erori, astfel încât unele neconformitati nu sunt detectate; - utilizarea pe scara larg( a controlului total, poate conduce de asemenea la o detectare incompleta a neconformitatilor în cadrul procesului Fundamentarea metodelor de analiza si control a noncalitatii produselor se bazeaza pe cunoasterea si clasificarea principalelor tipuri de defecte si/sau neconformitati Desi standardul SR ISO 9000 :2001 recomanda ca termenul defect sa fie folosit cu prudenta, deoarece prezinta o conotatie juridica Noncalitatea produselor (tricoturi, tesaturi, produse confectionate) poate fi analizata pe baza unor criterii de clasificare a defectelor/neconformitatilor prezentate în tabelul 3 1 Tabelul 3 1 Criteriile de clasificare a defectelor/neconformitatilor Nr crt Criteriul de clasificare Grupa de defecte/neconformitati 1 Pozitia - pe directie transversala (rând, batatura) - pe directie longitudinala (sir, urzeala) - pe directia cusaturilor - pe suprafata (tricot, tesatura, produs) 2 Distributia - locale (izolate) - împrastiate uniform - împrastiate neuniform - generale 3 Marimea - mici (greu vizibile) - medii - mari 4 Frecventa (nr defecte pe unitatea de produs sau de timp) - rare - frecventa medie - frecventa mare 5 Gravitatea - critice (C) - principale (P) - secundare (S) - minore (m) 6 Cauzele (sursele) posibile de apari(ie - materia prim( - masina - muncitorii - mediul ambiant - metodele de organizare (i control 7 Locul de apari(ie - proiectare - preparatie - tricotare - tesere - finisare - confectionare - etichetare, ambalare etc - utilizarea produsului 8 Dup( grupa caracteristicilor de calitate pe care le afecteaza - structurale - de confort - tehnologice - estetice - de disponibilitate 9 Gradul de degradare - nedestructive - distructive 10 Posibilitatile de remediere - remediabile partial sau total - neremediabile 11 Succesiunea de apari(ie - primare - secundare 12 Perioada din via(a produsului (n care se produc - proiectare - fabrica(ie - utilizare 13 Modul de exprimare - numerice - atributive 14 Modul de detectare - detectabile automat pe masina - detectabile vizual, cu usurinta - detectabil( vizual cu dificultate - detectabile prin masurare 15 Decizia beneficiarului - acceptate - neacceptate Criteriul 1 Pozitia defectelor/neconformitatilor ofer( informa(ii referitoare la cauzele posibile ale acestora La tricoturile din b(t(tur(, defectele pe directia (irului sunt determinate de lipsa sau deteriorarea acelor si a celorlalte organe de formare a ochiurilor (platine, din(i de aruncare, canale ale fonturilor), (n timp ce defectele plasate pe directia rândului, sunt datorate unor defecte ale firelor, reglarii neuniforme a sistemele masinii (i uneori unor defect(ri ale conducatoarelor de fir (n cazul tricoturilor din urzeala, defectele pe directia (irului pot fi datorate atât acelor sau pasetelor precum (i unor fire din cadrul sistemului de fire În cazul tesaturilor, defectele pe directie longitudinala sunt datorate firelor de urzeala, iar cele de pe directie transversala, firelor de batatura În cazul produselor confectionate, defectele pot fi localizate pe suprafata materialelor componente (de baza, auxiliare, accesorii), în zonele prevazute cu insertii, pe anumite elemente ale produsului, (guler, buzunare, slit etc ), pe directia cusaturilor Localizarea defectului este primul pas în stabilirea cauzelor ce au dus la aparitia sa Criteriul 2 Distributia defectelor/neconformitatilor este foarte importanta pentru calitatea produselor Astfel, defectele locale sunt mai putin importante deoarece pot fi îndepartate mai u(or si cu pierderi mai mici, (n timp ce defectele împrastiate sunt mult mai greu, sau uneori imposibil de îndepartat (n cazul defectelor împrastiate neuniform apar pierderile cele mai mari Sunt (i situa(ii (n care unele defecte nedistructive împrastiate uniform pot fi acceptate de catre beneficiar Este cazul unor mici stria(ii datorate firului, a unor zebrari uniforme etc Criteriul 3 Marimea se exprim( (n unitati de lungime (mm , cm ) sau de suprafata (mm2, cm2) (i permite o evaluare obiectiv( a defectului Marimea este asociat( de obicei cu gravitatea Criteriul 4 Frecventa poate fi înregistrat( (n timpul desfasurarii procesului, fiind exprimata în numarul de defecte/unitatea de timp, sau la controlul produselor finite, fiind exprimata prin numarul produselor defecte dintr-un lot Acest criteriu poate fi utilizat (i (n cazul determinarii numarului de defecte de diferite tipuri, pe unitatea de produs (bucata, m, m2) Defectele înregistrate pe perioade mai lungi de timp, sau pentru un numar suficient de mare de produse, pot fi ierarhizate în functie de frecventa de aparitie, prin diagrama Pareto Conform acestei diagrame, se consider( c( primele (20-30)% din defectele cu frecventa ordonata descresc(tor, produc (70-80)% din pierderile datorate unei calitati necorespunzatoare În functie de frecventa de apari(ie a defectelor, poate fi determinat( fractiunea defectiv( Astfel, daca la verificarea unui esantion se înregistreaza un numar de defecte (di) Aceasta se raporteaza la numarul de produse controlate (ni), sau la masa produselor controlate (Mi), si se obtine fractiunea defectiv( pe (pi): [defecte/esantion] sau [defecte/kg] Pentru k esantioane verificate, fractiunea defectiv( medie se calculeaza cu relatia: Fractiunea defectiv( medie reflect( nivelul calitatii reale pentru o masina, linie tehnologica sau sec(ie de produc(ie De asemenea, fractiunea defectiva () permite efectuarea unor analize comparative între diferite masini, sec(ii sau întreprinderi de acela(i tip, (n vederea planificarii unor actiuni de ameliorare a calitatii Criteriul 5 Gravitatea defectelor poate fi apreciat( prin marimea pierderilor pe care le provoaca lipsa calitatii, atât (n procesul de produc(ie, c(t (i (n timpul utilizarii produsului Încadrarea defectelor (n functie de gravitate, depinde (n mare m(sur( de exigentele impuse de beneficiar Evaluarea gravitatii trebuie s( (in( seama de posibila evolutie a defectului (n procesul de fabricatie sau în timpul utilizarii produsului Unele defecte, considerate critice într-o anumit( etapa tehnologic(, pot fi atenuate sau eliminate (n etapele ulterioare Sunt (i cazuri (n care unele defecte cu gravitate redus( se pot accentua pe parcursul procesului tehnologic sau la purtare Criteriul 6 Cauzele generatoare sunt analizate în vederea stabilirii actiunilor corective si preventive pentru ameliorarea calitatii Factorii care influenteaza pozitiv calitatea unui produs pot deveni, (n anumite conditii limita, factori perturbatori sau cauze generatoare de defecte (n general un defect apare sub incidenta unui cumul de factori (cauze) Cauzele principale de apari(ie a defectelor sunt materia prim(, masina (i operatorii de deservire (i întretinere Mediul ambiant, metodele de conducere, organizare (i control pot fi considera(i factori cu influenta indirect( în producerea defectelor Atunci când parametrii mediului ambiant (temperatura, umiditate, grad de poluare) au valori în afara limitelor normale, materiile prime (i masinile vor prezenta varia(ii sistematice ale caracteristicilor, iar personalul va resimti o stare de disconfort Apar astfel conditii favorabile pentru apari(ia defectelor În cazul în care conducerea întreprinderii nu aplic( o politic( axata pe calitate, când metodele de organizare (i control se aplica incorect, sau sunt inadecvate, apar de asemenea conditii favorabile producerii defectelor Analiza calitatii pe criteriul cauze se bazeaza pe o metode grafice (i anume: diagrama cauza - efect (Yshikawa), diagrama arborescent( Criteriul 7 Locul de apari(ie al unui defect poate fi atât în proiectare, fabricatie, cât si în utilizare Principala cauza a defectelor de utilizare este data de nerespectarea conditiilor de întretinere înscrise pe etichetele produselor Criteriul 8 Corelarea defectelor cu caracteristicile de calitate se bazeaza pe ideea conform careia, oricarei caracteristici de calitate i se poate asocia un interval de varia(ie normala, acceptata atât de producator cât si de beneficiar Atunci când o caracteristica sau un grup de caracteristici depasesc intervalele de variatie acceptate, produsul va prezenta o neconformitate sau un defect Criteriul 9 Gradul de degradare este asociat criteriului privind gravitatea De obicei defectele distructive au nivel de gravitate ridicat, dar sunt si cazuri în care anumite defecte distructive locale (gauri, siruri lipsa) pot fi îndepartate, fara sa produca pierderi prea mari În schimb, anumite defecte nedistructive împrastiate (pete nelavabile, striatii diferit colorate fata de fondul tesaturii sau al tricotului, pete datorate vopsirii neuniforme), pot produce pierderi foarte mari În functie de gradul de degradare, pot fi stabilite pe considerente de ordin economic, situatiile în care produsele pot fi remediate Criteriul 10 Posibilitatile de remediere sunt asociate gradului de degradare Cunoscând cum se manifest( fiecare defect, pot fi g(site modalitatile de diminuare sau de eliminare a defectelor Criteriul 11 Studierea succesiunii de apari(ie a defectelor permite stabilirea modului (n care apar (i evolueaza diferite tipuri de defecte Acest criteriu poate fi asociat cu cel privind "modul de detectare" (criteriul 14) Astfel, cu c(t un defect primar va fi mai repede detectat, cu atât se vor reduce (ansele apari(iei defectelor secundare Criteriul 12 Perioada de manifestare a defectelor impune necesitatea aplic(rii unor metode de analiza si control a noncalitatii, atât (n produc(ie cât (i (n timpul utilizarii produselor Informa(iile obtinute prin aplicarea acestor metode, trebuie s( serveasca la îmbunatatirea continua a calitatii Criteriul 13 Modul de exprimare a defectelor, impune aplicarea unor metode de masurare (pentru defectele valorice) si a unor metode bazate pe analiza senzoriala (pentru defectele atributive) (n cazul produselor de îmbracaminte, majoritatea defectelor sunt exprimate atributiv astfel încât evaluarea calitatii are un pronuntat caracter subiectiv Ca urmare, în industria de confectii, exista tendinta de înlocuire a metodelor subiective bazate pe analiza senzoriala, cu metode obiective bazate pe masurare Criteriul 14 Modul de detectare se refer( la modul (i momentul (n care defectele pot fi detectate Nivelul tehnic al masinilor folosite (n industria de tricotaje - confectii este strâns legat de capacitatea de detectare automat( a defectelor Criteriul 15 Decizia beneficiarului se refera la conditiile privind calitatea impuse de beneficiari indirecti (firmele comerciale) Este un criteriu decisiv în proiectarea, realizarea si controlul calitatii unui produs Respectarea acestui criteriu de catre producatori se refera atât la realizarea nivelului de calitate cât si la respectarea costurilor si a termenelor de predare înscrise în contractele comerciale 3 1 Defectele / neconformitatile tricoturilor din batatura Principalele tipuri de defecte ale tricoturilor din batatura se prezinta în tabelul 3 2 Tabelul 3 2 Defectele/neconformitatile tricoturilor din batatura Nr crt Defect/neconformitate Mod de prezentare sau manifestare (n tricot 1 ochi sc(pat (ochi aruncat (n gol) - orificiu (n tricot, de dimensiuni comparabile cu ale ochiului, ap(rut ca urmare a "aruncarii (n gol" a unui ochi; - nu prezint( puncte de legare cu firul ce formeaza ochiurile (n rândul urm(tor; - nu se observ( firul rupt; - apare doar (n zona de formare a ochiurilor; 2 ochi rupt (plesnit) - mic orificiu (n tricot care apare ca urmare a ruperii firului; - se manifest( fie (n timpul tricotarii; 3 rând cu ochiuri scapate - "deschidere" (n tricot plasat( pe directia rândului ap(rut( ca urmare a "aruncarii (n gol" a mai multor ochiuri vecine; - nu prezint( puncte de legare cu firul (firele) din rândul urm(tor; - se poate produce (n timpul tricotarii prin eliminarea fazei "depunerea firului (firelor)" pe un grup de ace vecine; 4 gaura - orificiu (n tricot de dimensiuni mai mari dec(t ale unui ochi, care apare ca urmare a ruperii unui ochi sau mai multor ochiuri - marimea este determinat( de natura (i tipul firului, structura tricotului, precum si de gradul de solicitare a firelor; - poate aparea (n timpul tricotarii sau dup( aceea; 5 (ir lipsa - dungi longitudinale mai transparente, datorate lipsei unui (ir sau a unei portiuni de (ir, sau a efectului de desirare ap(ruta (n urma unui ochi scapat, sau rupt ; - poate aparea (n timpul tricotarii dar (i dup( aceea 6 (iruri diferite - dungi longitudinale datorate diferentelor între (iruri; - apar doar (n timpul tricotarii 7 stria(ii - unul sau mai multe ochiuri vecine de pe directia unui rând, diferite semnificativ de celelalte prin dimensiune, forma, pozitie ; - se manifest( de obicei prin îngrosari sau sub(ieri ale firului din ochiurile vecine ; - apar doar (n timpul tricotarii 8 zebr(ri - rânduri diferite (n privinta nuantei, culorii, sau compactitatii tricotului; - apar doar (n timpul tricotarii 9 (iruri cu ochiuri duble obtinute accidental - bucle dispuse la distante diferite pe directia (irului; - sunt mai greu de depistat; - apar doar (n timpul tricotarii; 10 (iruri înclinate "efect de spiral(" - unghiul format între directia (irului (i a rândului de ochiuri este mai mare sau mai mic de 90 o - (irul se dispune sub forma unei "spirale" fa(( de axa tricotului tubular; - se manifest( dup( tricotare pe tricotul realizat pe masinile circulare 11 tricot neuniform - ochiuri diferite ca forma, m(rime, pozitie (n tricot; - este cunoscut sub denumirea de tricot "nelinistit"; - se manifest( dup( tricotare 12 dungi uleiate (longitudinale sau transversale) - rânduri sau (iruri diferite prin aspectul datorat murdaririi cu ulei a firului, acelor sau masinii; 13 pete - portiuni de tricot cu nuante diferite ca urmare a murdaririi, în timpul tricotarii; 14 scame uleiate sau murdarite - mici pete (punctiforme) datorate scamelor murdarite sau uleiate depuse pe fir sau pe tricot; 15 abateri peste limitele prestabilite, ale valorilor unor caracteristici de calitate (desime, mas(, coeficienti de acoperire si umplere) - se exprim( prin: abatere individual(, ?i = xi - , abatere absolut(, abaterea medie, abatere medie patratic(, Semnifica(ia nota(iilor: - xi reprezinta valoarea individual(; - media aritmetic(; n - volumul esantionului Câteva defecte considerate reprezentative pentru tricoturile din batatura sunt prezentate în figurile urmatoare: Figera 3 1 Gaura pe spatele tricotului Figura 3 2 Gaura pe fata tricotului Figura 3 3 Ochi scapat, sir lipsa (aspect spate) Figura 3 4 Ochi scapat pe, sir lipsa (aspect fata) Figura 3 5 Ochi scapat (aspect spate) Figura 3 6 Ochi scapat (aspect fata) Figura 3 7 Tricot cazut de pe ace Figura 3 8 Tricot cazut partial de pe ace Figura 3 9 Zebrari (aspect spate) Figura 3 10 Zebrari (aspect fata) Figura 3 11 Striatii si ochiuri scapate Figura 3 12 Dungi verticale si ochiuri neuniforme Figura 3 13 Gauri si zebrari (aspect spate) Figura 3 14 Ochiuri neuniforme si bucle Figura 3 15 Striatii (aspect spate) Figura 3 16 Striatii (aspect fata) Defectele speciale Aparitia acestora este determinata de tehnologia de tricotare (din batatura, din urzeala), forma tricotului (plana, tubulara, în panouri, detalii conturate plan sau spatial, produse tricotate integral), materia prima utilizata (fire tip bumbac, tip lâna, tip matase) etc La tricoturile din urzeala majoritatea defectelor se plaseaza pe directia sirului de ochiuri (a urzelii), ca de exemplu : - siruri lipsa ca urmare navadirii incorecte sau a nerespectarii raportului de navadire; - ochiuri scapate (care nu determina desirarea); - ochiuri subtiate (cu filamente rupte în cazul utilizarii firelor filamentare); - cute permanente nedorite (în cazul utilizarii firelor sintetice si a nerespectarii specificatiilor) În cazul tricoturilor din batatura sub forma de panouri sau detalii conturate, realizate pe masini rectilinii, în afara defectelor generale prezentate în tabelul anterior, pot aparea si o serie de defecte speciale, ca de exemplu: - ochiuri de margine diferite fata de cele din corpul panoului (datorita tensionarii incorecte a firului în timpul formarii ochiurilor de margine); - ochiuri scapate sau gauri la trecerea dintre portiunile cu structuri diferite, datorita executiei incorecte a transferului de ochiuri de pe o fontura pe alta; - primul rând de la bordura incorect executat, cu extensibilitate mica, sau prea larg fata de rândurile urmatoare; - ochiuri scapate pe liniile de contur (transfer incorect de ochiuri) În cazul produselor conturate spatial sau tricotate integral pot aparea de asemenea defecte speciale De exemplu în cazul ciorapilor pot fi: - defecte ale mansetei (extensibilitate redusa, elasticitate redusa, lipsa firului de elastic ); - defecte la trecerea de la carâmb la calcâi sau de la talpa la vârf (ochiuri scapate, aspect neplacut; - defecte de încheiere la vârf (ochiuri scapate, aspect neplacut ); - defecte de formare (cute permanente, tuseu aspru, modificarea nuantei) 3 2 Defectele / neconformitatile tesaturilor În conformitate cu standardul SR-ISO-8498:1996, defectele / neconformitatile tesaturilor sunt prezentate în tabelul 3 3 Tabelul 3 3 Defectele / neconformitatile tesaturilor Nr Crt Grupe de defecte Tipuri de defecte si/sau neconformitati Descrierea defectelor / neconformitatilor 1 Defecte ale firului Fir lucios Fir cu aspect mai lucios fata de celelalte fire Fir cu filamente rupte Fir cu pilozitate mai mare pe anumite portiuni Fir ondulat Fir cu aspect buclat pe anumite portiuni Fir subtiat Fir cu diametru mai mic pe portiuni scurte din cauza neuniformitatii densitatii de lungime Nopeu Fir cu portiuni proeminente Fir îngrosat Fir al carui diametru este cel putin dublu pe anumite portiuni Fir murdarit Fir cu aspect diferit pe anumite portiuni din cauza murdaririi cu ulei praf, impuritati etc Fir plesnit Fir mai subtiat din cauza ruperii partiale a fibrelor sau filamentelor firului 2 Defecte de structura pe directia bataturii Dunga în batatura Banda pe directia bataturii cu margini bine delimitate, diferita de restul tesaturii (grup de fire cu caracteristici diferite: compozitie densitate de lungime, torsiune, tensiune) Fir de batatura taiat (rupt) Fir de batatura prezent doar pe o portiune din latimea tesaturii Fir de batatura îngrosat Fire cu diametrul mai mare decât al firelor vecine (neuniformitate pe portiuni lungi a densitatii de lungime) Fir dublu de batatura Gruparea a doua fire de batatura ce formeaza o proeminenta pe directia bataturii Batatura întarita la margini Inserarea unui fir de batatura suplimentar pe o portiune din latimea tesaturii, pornind în general de la margine Batatura ondulata Bucle formate din firul de batatura, datorita tensionarii insuficiente a acestuia Eroare de inserare a firului de batatura Fir de batatura care nu este inserat conform desenului prestabilit Fir de batatura lipsa Lipsa firului de batatura pe întreaga latime a tesaturii (întreruperea alimentarii firului de batatura) Batatura din fire diferite Aparitia în tesatura a doua sau mai multe fire cu caracteristici diferite Efect rips (de relief) Dunga dintr-o tesatura în care o portiune este mai proeminenta Semn de pornire Dunga cu desime mai mare, bine definita la început si care apoi se estompeaza treptat Fir de batatura detensionat Fir de batatura care apare putin mai lung fata de celelalte Aglomerare de fire Mai multe fire de batatura care apar pe o portiune limitata, în locul în care ar trebui sa apara un singur fir Flotare Fir de batatura care apare pe fata sau pe spatele tesaturii si traverseaza mai multe fire de urzeala Portiune îngrosata Dunga cu desime mult mai mare fata de cea din restul tesaturii Portiune subtiata Dunga cu desime mult prea mica fata de cea din restul tesaturii Fir de batatura tensionat Fir de batatura foarte întins, care determina încretirea tesaturii Batatura deteriorata Alterarea bataturii pe toata suprafata tesaturii sau pe portiuni ale acesteia Batatura de calitate inferioara Batatura cu caracteristici necorespunzatoare 3 Defecte de structura pe directia urzelii Urzeala arcuita Curbare excesiva a urzelii într-o tesatura Fir de urzeala lipsa Lipsa unui fir de urzeala pe o anumita portiune, din cauza unui fir rupt nelegat Nopeuri Aglomerari de fibre, plasate pe firele de urzeala si prinse în tesatura Fir gros Fir de urzeala mai gros fata de celelalte Defect de spata Spatiu îngust între doua fire de urzeala, cauzat de o spata defecta Urzeala dublu arcuita Fire de urzeala ce prezinta în tesatura o forma aproape sinusoidala Defecte de navadire Fire de urzeala care nu evolueaza conform desenului prevazut Striatii în urzeala Striatii uniforme în urzeala provocate de o spata inadecvata, navadire incorecta sau finisaj incorect Urma de spata Spatiu pe directia urzelii, sau o perturbare în structura tesaturii, care nu este asociata cu firele lipsa si în care predomina firele de batatura Fir de urzeala ondulat Fir de urzeala cu aspect încretit, din cauza tensionarii reduse Fir de urzeala întins Fir de urzeala întins astfel încât firele de batatura ies la suprafata Fir de urzeala necorespunzator Fir de urzeala ce difera semnificativ fata de celelalte 4 Defecte de finisare Abatere unghiulara (biezarea bataturii) Lipsa perpendicularitatii între firele de urzeala fata de firele de batatura Apare frecvent ca urmare a conducerii incorecte a procesului de finisare a tesaturilor Urma (copiere) Aparitia pe suprafata tesaturii a unor efecte în relief, datorita reglarii incorecte a parametrilor de finisare (temperatura, umiditate, presiune) Cedarea colorantului (Sângerare) Cedare a colorantului la contactul cu un lichid, ceea ce provoaca o colorare a portiunilor adiacente din aceeasi tesatura sau din alte materiale Pierderea luciului Scaderea luciului unei tesaturi prin patrunderea colorantului în interiorul fibrelor, ceea ce are ca efect modificarea reflexiei luminii Pata de culoare Suprafata colorata uniform, aparuta din greseala într-un desen obtinut prin imprimare Poate aparea prin contactul cu un cilindru de imprimare sau cu un sablon Batatura arcuita Curbare excesiva a bataturii, pe o portiune sau pe întreaga latime Schimbarea nuantei (Bronzare) Luciu aramiu aparut pe suprafata tesaturii Este datorat excesului sau precipitarii colorantului Zona deteriorata (Strivire) Suprafata deteriorata prin stoarcerea excesiva sau exercitarea unei presiuni ridicate asupra tesaturii Urme de ace Mici orificii sau fire dislocate plasate paralel cu marginile tesaturii Apar ca urmare a prinderii gresite a tesaturii în acele curbate, ascutite sau defectuos reglate ale ramei Gofrare (umflare) Deformarea mijlocului tesaturii prin efect de gofrare sau umflare Alterare a culorii firelor de urzeala Nuante diferite pe portiuni scurte a firelor de urzeala, nu neaparat învecinate Apare datorita murdaririi firelor de urzeala în timpul preparatiei sau vopsirii Culori lipsa Lipsa unor culori în desenul unei tesaturi imprimate Întinderea culorii Lipsa acuratetei conturului la desenele imprimate Cutare (pliere) Pliu fals într-o tesatura cere nu poate fi înlaturat usor prin mijloacele uzuale de finisare (de exemplu calcare pe o presa cu abur) Urma de pliu Urma unui pliu pe suprafata unei tesaturi, dupa ce s-a încercat îndepartarea sa printr-un proces de finisare Striu datorat unui pliu Urma unui pliu, aparuta în urma vopsirii, cu o nuanta mai deschisa în interiorul pliului si cu margini intr-o nuanta mai închisa fata de restul tesaturii Pliuri alaturate (Laba de gâsca) Pliuri ce difera ca intensitate a culorii sau lungime, plasate alaturat Urme punctiforme pe marginea tesaturii Urme ale ramei de prindere, plasate în interiorul latimii utile si care reduc astfel latimea tesaturii Defect de raclu Striu plasat pe lungimea tesaturii si care prezinta o nuanta mai închisa Pata de colorant Zona delimitata ce prezinta alta nuanta, datorita unui exces de colorant sau de alta substanta auxiliara folosita la vopsire Defect de capat Diferenta de nuanta între capetele unei bucati de tesatura si mijlocul acesteia Pata conturata (Aureola) Zona mai deschisa la culoare, care apare de obicei în jurul unei portiuni îngrosate (nod, flameu, nopeu) Fir liber Striu scurt, mai deschis la culoare, de grosimea unui fir de urzeala Apare datorita flotarii unui fir de urzeala si care împiedica patrunderea colorantului în acel loc Colorare mai intensa datorita opririi masinii Exces de colorant sub forma unei dungi pe directia bataturii Diferenta de nuanta în latime Diferenta de nuanta între marginile si centrul tesaturii Defect de pozitionare la imprimare Culori pozitionate incorect într-o tesatura imprimata Vopsire neuniforma Variatie a nuantei sau efect de suprafata, local sau pe toata suprafata Pilling Mici acumulari de fibre la suprafata Urma de strivire Suprafata mai lucioasa, sau de grosime mai mica în comparatie cu restul tesaturii Urme lasate de tratamentul în funie Urme longitudinale de lungimi variabile, amplasate neuniform pe o tesatura vopsita sau imprimata Latime neuniforma Margine de forma sinusoidala, care apare mai ales la o tesatura întinsa excesiv în timpul trecerii pe rama Urme datorate urzirii sectionale Dungi de urzeala care apar la distante egale pe toata latimea, sau numai pe o anumita latime Margine pliata Pliu în urzeala apropiat de margine, caracterizat printr-o diferenta de nuanta fata de restul tesaturii Diferenta de nuanta pe latime Diferenta de nuanta pe toata latimea tesaturii Striuri de vopsire Patare nedorita a unei tesaturi sau a unui fir dintr-o tesatura Striuri în urzeala Variatii fine de nuanta, de lungime si latime Diferente de nuanta pe lungime Schimbare progresiva a nuantei de la un capat la altul al unei bucati de tesatura Pliu nevopsit Într-o tesatura imprimata, striu bine definit in sensul urzelii, necolorat în interior Fire false în urzeala Prezenta în tesatura a unuia sau a mai multor fire de urzeala de nuante diferite Pata de apa Suprafata mai deschisa la culoare într-o tesatura vopsita în bucata 5 Defecte ale marginii Margine ondulata Aspect ondulat al marginilor Margine agatata Mai multe fire din marginea tesaturii sunt deteriorate Margine buclata Margine ale carei fire de batatura formeaza bucle pe spatele tesaturii Margine tensionata excesiv Margine mai scurta decât restul tesaturii 3 3 Defectele si neconformitatile produselor confectionate Controlul noncalitatii în cazul produselor confectionate este o etapa dificila, având în vedere marea diversitate a produselor, gradul ridicat de complexitate a formelor si structurilor asamblate, precum si nivelul diferit de exigenta a beneficiarilor În acest caz defectele si neconformitatile pot fi clasificate dupa mai multe criterii si anume : * locul de aparitie în proces; * gravitate; * localizarea pe produs 3 3 1 Clasificarea neconformitatilor dupa locul de aparitie în proces Dupa locul în care apar în procesul tehnologic, defectele si/sau neconformitatile pot fi : A de prezentare (de aspect) B de etichetare C ale accesoriilor D de confectionare E de asamblare F ale tesaturilor G alte categorii Principalele tipuri de defecte/neconformitati ale produselor confectionate se prezinta în tabelul 3 4 Tabelul 3 4 Defectele/neconformitatile produselor confectionate Grupa Tipul defectului/neconformitatii Critice Majore A Defecte/neconformitati de prezentare A 1 Produsele nu corespund standardelor comerciale: - produse necorespunzatoare mostrei avizate x - pungi de ambalaj necorespunzatoare x - pungi sigilate incorect x - pungi prea scurte x - materiale de prezentare (umerasul, punga, cutia) necorespunzatoare sau cu defecte x - eticheta nelipita pe punga x - umerase nepotrivite sau cu defecte x - ambalaje deteriorate x - nerespectarea conditiilor de împachetare impuse x - etichete pozitionate incorect x A 2 Produsele sunt sifonate sau prezinta luciu: - produse calcate necorespunzator x - deficiente de calcare (luciu, schimbarea culorii, arderea) x A 3 Produsele sunt patate: - produse umede sau cu miros neplacut x - produse infestante de insecte x - pete de ulei, apa sau murdarie x B Defecte/neconformitati de etichetare B 1 Eticheta de prezentare este incorecta x B 2 Eticheta de marime este incorecta x B 3 Eticheta cu instructiunile de întretinere este incorecta Aceasta presupune - mentionare incorecta a tarii de origine x - compozitia fibroasa este mentionata incorect x - etichetare necorespunzatoare referitoare la capacitatea de aprindere x B 4 Etichete referitoare la pret sau alte etichete sunt incorecte sau lipsesc : - informatii incorecte x - etichetare incorecta a marimii produsului x - etichete greu lizibile sau care provoaca deteriorarea tesaturii x C Defecte/neconformitati ale componentelor si accesoriilor C 1 Componente sau accesorii ruginite, uzate sau defecte: - nasturi sparti, slab fixati sau care pot ceda cu usurinta x - capse necorespunzatoare x (produse pentru copii) x - componente neasortate la culoarea ceruta x C 2 Alte auxiliare sunt incorecte: - auxiliare atasate fara siguranta x - auxiliare pozitionate incorect x - componente sau auxiliare lipsa x - nasturi incorecti x C 3 Fermoare necorespunzatoare sau: - fermoare montate incorect x - fermoare care se deschid cu dificultate x D Defecte/neconformitati de confectionare D 1 Cusaturi incorecte: - latime a cusaturii mai mica decât cea specificata x - cusatura cu pasi sariti x - cusatura cu desime incorecta x D 2 Cusaturi deteriorate de ace: - fragmente de ace gasite în produs x D 3 Ata necorespunzatoare: - culoare, sau nuanta culorii diferita fata de cea dorita x - resturi de ata în oricare parte a produsului ( mai mari de 5 mm ) x D 4 Gulerele, buzunarele, fermoarele sau pensele sunt incorect cusute sau clinii sunt inegali: - cusaturi vizibile incorecte x - pense, gulere, revere asimetrice sau cu forma necorespunzatoare x E Defecte/neconformitati de asamblare E 1 Cusaturi nesigure, încretite, instabile: - captuseala mânecii este întoarsa (rulata) x - captuseala vizibila pe fata x E 2 Gulerul, buzunarele, fermoarele si pensele sunt incorect asamblate: - nepotrivire a carourilor si dungilor x - clini care nu respecta directia firului drept x - asamblare incorecta a mânecii x - spate a gulerului vizibil pe fata produsului x - aplicare incorecta a fermoarelor, bizetilor, captuselii etc x - guler întors spre fata x - buzunare plasate la nivele diferite x E 3 Nasturii, butonierele, capsele sunt pozitionate incorect sau sunt incorect cusute: - marime incorecta a nasturilor si butonierelor x - pozitionare incorecta a nasturilor si butonierelor x E 4 Mansetele, cutele, canturile, tivul sau sliturile sunt inegale: x - cusaturi asimetrice cu mai mult de 5 mm x - benzi elastice distribuite inegal x - dublura a slitului strâmba x - canturile strâmbe x - canturi inegale cu mai mult de 5 mm x E 5 Tivuri valurite, inegale sau cusute incorect : - captuseala vizibila în exterior x - tivuri rasucite x F Defecte/neconformitati ale tesaturilor F 1 Tesaturi vopsite sau imprimate necorespunzator: - defecte evidente de imprimare x - pozitionare incorecta a imprimeului x - imprimare partiala x - vopsire sau imprimare insuficiente x - pete x F 2 Defecte/neconformitati de tesere sau de finisare: - gauri x - cute calandru x - suprafata neuniforma x - biezare x - urme de ace x - luciu x - abateri fata de norme a masei, latimii, desimii x F 3 Defecte/neconformitati de termolipire : - schimbare a culorii din cauza substantei adezive x - substanta adeziva pe fata produsului x - aspect gofrat al zonei termolipite x - adeziv vizibil pe spatele produsului x - tesatura deteriorata datorita reglarii incorecte a parametrilor de termolipire (temperatura, timpul, presiunea) x F 4 Diferente de nuanta în cadrul aceluiasi produs x F 5 Diferente de nuanta de la un produs la altul x G Alte tipuri de defecte/neconformitati G 1 Produsul are dimensiuni incorecte : - deschideri ale produsului cu dimensiuni diferite x - dimensiuni ale produsului în afara limitelor de toleranta x G 2 Nu este asigurat numarul corect de nasturi de rezerva x 3 3 2 Clasificarea defectelor si neconformitatilor în functie de gravitate În functie de gravitate, defectele/neconformitatile produselor confectionate se împart în trei categorii : * critice ; * majore (principale); * minore Defecte/neconformitati critice (exemple) : - de confectionare (cusaturi gresite cu distrugerea materialului, asimetrii evidente, instabilitate dimensionala la tratamente de finisare); - de tesatura (gauri, biezari accentuate) ; - elemente de produs de nuante diferite ; - incompatibilitate între materialele componente ale aceluiasi produs ; - de finisare (luciu, virarea colorantului) Defecte/neconformitati majore (exemple) : - de executie ce pot fi remediate cu dificultate ; - de tesatura pozitionate pe elemente ce se pot înlocui ; - pete lavabile ; - accesorii neconforme cu specificatiile Defecte/neconformitati minore (exemple) : - defecte de tesatura greu vizibile ; - mici asimetri ; - mici devieri ale liniilor de coasere Este important de precizat ca nivelul de gravitate stabilit pentru un defect depinde de gradul de exigenta manifestat de beneficiari 3 3 3 Clasificarea defectelor / neconformitatilor în functie de localizarea pe produs Atunci când analizeaza un produs, atentia utilizatorului este diferentiata în raport de elementele componente ale acestuia De exemplu, în cazul produsului " pantaloni" perceptia utilizatorului fata de zonele produsului se diferentiaza astfel : - betelia este perceputa din punct de vedere estetic si al confortului oferit; sunt mai importante defectele ce reduc functia estetica (cusaturi incorecte, aspect neuniform, aparitia pe fata a captuselii etc ) si cele ce afecteaza confortul psihosenzorial si termofiziologic (materiale aspre, rigide, cu elasticitate redusa, cu capacitate redusa de absorbtie si transfer a umiditatii); - buzunarele intereseaza din punct de vedere estetic si al rezistentei la solicitarile specifice purtarii; asimetria buzunarelor sau lipsa cusaturilor de întarire sunt considerate defecte de gravitate mare - pungile buzunarelor intereseaza din punctul de vedere al rezistentei la purtare, confortului psihosenzorial si al mentenabilitatii ; sunt mai importante defectele care reduc confortul psihosenzorial (materiale cu higroscopicitate mica si tuseu aspru), care determina scaderea rezistentei la purtare (dimensiuni neadecvate) precum si rezistenta la spalare (capacitate mare de murdarire, capacitate redusa de curatire) În figurile urmatoare sunt prezentate exemple de defecte ale produselor de îmbracaminte a) b) Figura 3 17 Defecte ale butonierelor a) pozitie incorecta a butonierei /nasturelui b) marime incorecta si inegala a butonierelor a) tiv vizibil pe fata b) tiv încretit Figura 3 18 Defecte ale tivului a) b) Figura 3 19 Defecte ale buzunarului a) deschidere prea strânsa b) deschidere prea larga a) b) Figura 3 20 Defecte ale pozitionarii materialului a) nu se respecta directia urzelii, b) carourile nu se potrivesc în cusatura) a) b) Figura 3 21 Defect e de montare a) montare incorecta a gulerului b) defect la montare a fermoarului a) b) Figura 3 20 Defecte la montarea mânecilor a) încretire incorecta a mânecii b) încretire incorecta a fetei CAPITOLUL IV METODE DE ANALIZA SI CONTROL A NONCALITATII Metodele de analiza si control a calitatii si noncalitatii pot fi caracterizate pe baza tabelului 4 1 Tabelul 4 1 Tipuri de metode de analiza si control a calitatii si noncalitatii Nr crt Criterii de clasificare Tipuri de metode 1 Scopul aplicarii - de analiza - de control 2 Posibilitatile de generalizare a rezultatelor - statistice (rezultatele pot fi generalizate) - empirice (rezultatele nu pot fi generalizate) 3 Modul de evaluare a caracteristicilor - experimentale - expertiza - sociologice 4 Modul de obtinere a informatiilor - analiza senzoriala (organoleptica) - masurare 5 Scopul predominant - constatare - prevenire - corectie 6 Modul de prezentare - grafice - tabelare 4 1 Metode de analiza si control a noncalitatii Cele mai cunoscute metode de analiza si control a noncalitatii aplicabile în industria de tricotaje - confectii sunt urmatoarele: * Metoda M-G-F ; * Metode grafice (F si C); * Metoda G - F; * Metoda C-Db; * Metoda C - Pr; * Metoda F - G - Dt 4 1 1 Metoda "M-G-F" (Marime - Gravitate - Frecventa) Este aplicata la inspectia initiala, intermediara, sau finala din întreprinderile de confectii din tesaturi sau tricoturi În acest caz, se utilizeaza rampe sau mese de control Controlorii apreciaza neconformitatile printr-un sistem de notare sau punctare Observatiile referitoare la numarul neconformitatilor de diferite tipuri, marimea si gravitatea acestora, se înscriu în fise - tip Acestea servesc la: * stabilirea unui punctaj general care permite încadrarea materialului analizat, într-o anumita clasa (nivel) de calitate; * reglementarea relatiei între furnizorii de materii prime si producatorii de confectii textile Încadrarea materiilor prime, semifabricatelor, sau a produselor finite în clase de calitate este o metoda din ce în ce mai putin aplicata Se aplica înca, la inspectia pe rampa de control a tricoturilor metraj În acest caz, se urmareste dirijarea corecta a tricoturilor, astfel încât în etapele ulterioare de finisare si confectionare, numarul si gravitatea defectelor posibile sa se reduca Reglementarea relatiei dintre furnizorii de tesaturi si producatorii de confectii, poate fi realizata pe baza urmatoarelor specificatii, propuse de Ghidul Tehnic de Calitate editat de Centrul de Studii Tehnice din Industria de Confectii din Franta Acest document cuprinde o serie de specificatii referitoare la: * informatii generale asupra materialelelor textile; * modul de apreciere a defectelor în functie de marimea si numarul lor; * informatii referitoare la caracteristicile generale ale tesaturii; * informatii cu importanta predominanta în procesul de purtare si întretinere Informatiile generale, se refera la neconformitatie generale ale tesaturilor si anume: - abaterile dimensionale; - biezarea; - neregularitatea carourilor; - diferenta de culoare în raport cu nuanta impusa; - variatia culorii în acelasi balot; - variatia culorii între baloturile aceluiasi lot; - diferente de desen fata de mostra impusa; - aspect sau tuseu diferit fata de mostra; - margini tensionate; - cute false ce pot fi îndepartate Pentru fiecare tip de neconformitate sunt stabilite tolerantele, sau deciziile posibile care se pot lua în cazul aparitiei acestora Modul de apreciere a neconformitatilor în functie de marime si frecventa La tesaturile din lâna se considera ca defectele pot fi: - mici (sub 5 cm ); - medii (între 5 cm si 100 cm ); - mari (peste 100 cm ) În acest caz bonificatiile (lungimi de tesatura solicitata în plus furnizorului în functie de marimea neconformitatii) sunt: - 20 cm pentru cele mici; - 50 cm pentru cele medii; - 75 cm pentru cele mari La materialele din bumbac, punctajul de penalizare a neconformitatilor este în functie de marimea defectelor: - sub 7,5 cm ), penalizare 1 punct; - între 7,6 cm si 15 cm , penalizare 2 puncte; - între 15,1 cm si 23 cm penalizare 3 puncte; - mai mari de 23,1 cm , penalizare 4 puncte Se calculeaza numarul total de puncte de penalizare si se raporteaza la lungimea bucatii de tesatura tip bumbac Numarul maxim de puncte/m acceptate este de 4 Rezultatul se exprima în numar puncte/100 m si se înscrie pe eticheta balotului de tesatura Se observa ca la tesaturile din lâna se acorda bonificatii ce permit recuperarea pierderilor datorate neconformitatilor, în timp ce la tesaturile din bumbac acestea sunt penalizate printr-un sistem de puncte, pe baza carora se poate lua decizia de acceptare sau respingere a loturilor Specificatiile prin care se exprima caracteristicile generale ale tesaturii se refera la: - referinta coloristica (cartela de culori); - eticheta de compozitie; - masa/m2; - desimea; - lungimea balotului; - cantitatea conform comenzii; - latimea; - mod de prezentare (rulat, pliat); - eticheta de întretinere; - pretul pe unitatea de lungime (m) Pentru fiecare caracteristica se prescriu tolerantele, bonificatiile, sau alte decizii ale beneficiarului Specificatiile cu importanta predominanta în procesul de purtare si întretinere a produsului se refera la: - rezistenta la diferite solicitari (întindere, glisarea firelor din tesatura); - pastrarea aspectului la uzura (rezistenta la uzura prin frecare, formarea efectului pilling, capacitatea de revenire din sifonare, capacitatea de pastrare a pliului); - rezistenta vopsirilor în procesul de utilizare (la lumina, la transpiratie, la frecare uscata si umeda, la apa de ploaie etc ); - rezistenta vopsirilor la întretinere (spalare, calcare, curatire chimica); - stabilitatea dimensionala la tratamente de întretinere (spalare, calcare, curatire cu solventi, presare, aburire, înmuiere); - pastrarea aspectului la întretinere (revenirea din sifonare în urma calcarii, rezistenta la împâslire); - confortul oferit (capacitatea de izolare termica, permeabilitatea la aer, permeabilitatea la vapori, higroscopicitatea); - caracteristici aparute în urma unor tratamente de finisare (ignifugare, impermeabilizare, antistatizare, tratament anti-molii) Pentru caracteristicile ce urmeaza a fi evaluate se prezinta metodele de masurare, tolerantele, bonificatiile sau alte decizii posibile Aceste specificatii sunt un exemplu pozitiv, asupra modului în care pot fi reglementate relatiile dintre furnizorii de tesaturi si beneficiarii acestora, în privinta calitatii si noncalitatii 4 1 2 Metodele grafice de analiza a noncalitatii În industria de tricotaje - confectii pot fi aplicate în scopul analizei noncalitatii o serie de metode grafice ce vor fi prezentate în continuare Metoda F (Frecventa) este bazata pe numarul de apari(ii a neconformitatilor pe unitatea de timp, sau pe unitatea de produs O metod( grafic( cu largi aplica(ii, bazat( pe acest criteriu, este diagrama Pareto Pentru construirea diagramei Pareto se procedeaza astfel: > se stabileste perioada în care se vor efectua determinarile; > se înscriu într-o fisa-tip, neconformitatile observate fie pe produsele analizate, fie într-un în intervalul de timp prestabilit; > se înregistreaza neconformitati observate; > se construieste diagrama Pareto (figura 4 1), prin înscrierea pe abscisa a neconformitatilor ordonate descresc(tor dup( frecventa, iar pe ordonat( a frecventelor de aparitie a acestora Asociind primele tipuri de neconformitati cu principalele cauze de producere a acestora, pot fi stabilite cele mai eficiente actiuni corective (i preventive pentru ameliorarea calitatii produsului Daca se aplic( (n cadrul procesului tehnologic, se pun (n evidenta principalele defectari ale masinilor (ruperea unor organe de lucru, defectarea unor mecanisme si dispozitive, etc ), (n vederea planificarii activitatii de mentenanta (remedieri tehnice, repara(ii) Prin aplicarea analizei Pareto pot fi stabilite actiunile pentru remedierea (i (ndep(rtarea cauzelor generatoare de neconformitati cu ponderea mare, diminuându-se astfel riscul de aparitie a pierderilor datorate calitatii necorespunzatoare Figura 4 1 Diagrama Pareto Metoda "C" (Cauze) prezint( un pronuntat caracter preventiv fiind orientat( spre depistarea cauzelor generatoare de neconformitati O varianta a acestei metode este diagrama Cauza - Efect cunoscuta sub numele de Diagrama Ishikawa Aceasta este o reprezentare grafic(, care prezint( o multitudine de relatii sistematice între un efect (i cauzele sale Pentru simplificarea analizei pot fi stabilite (ase grupe de cauze generatoare de neconformitati, cunoscute sub denumirea "6M" (Materia prim(, Masinile, Muncitorii, Mediul ambiant, Metodele de organizare (i Metodele de control) Succesul diagramei cauza-efect a determinat apari(ia altor metode, dintre care pot fi mentionate: - metoda "7M" (Materiale, Metode, Masini, Manopera, Management, Mesaje, Mijloace financiare); - metoda "4M + I" (Man, Material, Machine, Method, Information) Standardul ISO 9004-4 recomand( delimitarea urmatoarelor categorii de cauze ale neconformitatilor: sistemul de date (i informa(ii, echipamentele, mijloacele de masurare, personalul, mediul, materialele (i metodele Analizând un produs (n cele doua etape ale vie(ii sale (fabrica(ia (i utilizarea) pot fi evidentiate doua tipuri de calitate (cea manifestat( prin gradul de conformitate al produsului cu specifica(iile sale si cea materializat( (n timpul utilizarii produsului), între care apar uneori incompatibilitati K Ishikawa împarte caracteristicile de calitate sau noncalitate (n reale (i secundare Se considera ca cele reale se manifesta în mod pregnant atât în productie, cât si în etapa de utilizare a produsului Pentru exemplificare sunt prezentate caracteristicile reale ale noncalitatii unui tricot (tabelul 4 2 ) Tabelul 4 2 Exemple de caracteristicile reale ale noncalitatii tricotului Caracteristici reale ale noncalit((ii Exemple Neconformitati care se pot agrava (n procesul de produc(ie, nu se remediaza (i nu sunt acceptate de beneficiar g(uri, ochiuri scapate, (iruri lipsa Neconformitati care determin( pierderi de substante chimice la finisare, sau nu se elimin( prin finisare pete greu lavabile, zebrari datorate firelor Neconformitati nedistructive care conduc la nerespectarea regimului tehnologic de finisare (i genereaza alte defecte înclinare accentuat( a (irurilor de ochiuri, desime necorespunzatoare, abatere dimensional( mare, aspect neuniform Diagrama Ishikawa pentre stabilirea cauzelor unei neconformitati (N), se reprezinta schematic în figura 4 2 Figura 4 2 Diagrama Yshikawa M1 - materia prima, M2 - masinile, M3 - muncitorii, M4 - mediul ambiant, M5 - metodele de organizare (management), M6 - metodele de control; Metoda "G-F" (Gravitate - Frecventa este cunoscut( (n literatura de specialitate sub denumirea de Metoda Demeritelor Aceasta presupune inventarierea (i încadrarea pe clase de gravitate a tuturor neconformitatilor posibile ale unui produs Pe baza înregistrarilor zilnice, se pot determina coeficientul numarului neconformitatilor (Cni) (i coeficientul demeritului (Di), cu relatiile: unde: dij - numarul neconformitatilor de tipul j, detectate (n ziua i; pj - punctajul neconformitatilorlor din clasa de gravitate j; Nci - numarul produselor controlate (n ziua i Valorile lui pj, atribuite în functie de gravitatea neconformitatilor, corespund unuia dintre sistemele de punctare prezentate în tabelul 4 3 Tabelul 4 3 Valorile punctajului atribuit neconformitatilor în functie de gravitate Clasa de gravitate a neconformitatii Punctaje atribuite (pj) * critice * principale * secundare * minore 100 50 10 1 10 5 2 1 55 15 5 3 Valorile coeficientilor calculati Cni si Di, se raporteaza la valorile de referinta care pot fi: - demeritul mediu si numarului mediu de neconformitati, determinate pentru o perioada prestabilita (o luna, trei luni etc ); - valorile coeficientilor determinate în cadrul unei întreprinderi recunoscute în domeniu pentru calitatea produselor sale Demeritul mediu (D) si coeficientul mediu al neconformitatilor (Cn), corespunzatoare perioadei (n care se face evaluarea, se calculeaza cu relatia: Datele obtinute prin observa(iile zilnice sunt înscrise într-un document numit Jurnalul calitatii, în care Ci (i Di se înscriu sub forma de puncte Punctele înscrise se analizeaza în raport cu valorile de referinta ale coeficientilor Prin înregistrarea zilnica a valorilor celor doi coeficienti este pusa în evidenta tendinta de evolutie (n timp a defectelor Un exemplu în acest sens este cel prezentat în tabelul 4 4 Tabelul 4 4 Interpretarea graficelor specifice Metodei Demeritelor Zi Cn D Înterpretarea graficelor 1 2 3 4 mic mare mic mare numarul si gravitatea neconformitatilor sunt reduse fata de valoarea de referinta creste numarul (i gravitatea neconformitatilor scade atât numarul c(t (i gravitatea neconformitatilor creste numarul de neconformitati, si scade numarul celor de gravitate mare Metoda Demeritelor permite aplicarea unor actiuni preventive pentru îmbunatatirea calitatii Metoda "C-Db"(Caracteristici de noncalitate-Decizia beneficiarului) permite evaluarea posibilitatilor reale ale unei întreprinderi, în raport cu cerintele beneficiarilor Când posibilitatile sunt sub astept(rile beneficiarilor, întreprinderea producatoare poate pierde pozitia pe piata de desfacere (n caz contrar, apare "supracalitatea" care poate conduce la ineficienta economic( a firmei producatoare Metoda presupune parcurgerea urmatoarelor etape: > stabilirea neconformitatilor posibile ale produsului; > determinarea fractiunilor defective medii; > stabilirea de comun acord între produc(tor (i beneficiar a fractiunii defective acceptate (AQL) Produc(torul va dori ca valoarea AQL sa fie cât mai mare pentru ca riscul respingerii loturilor de produse s( scad(, (n timp ce beneficiarul va încerca s( impun( o valoare cât mai mic( pentru a reduce riscul achizitionarii unor loturi, cu procent ridicat de produse necorespunzatoare În aceste conditii valoarea AQL se va adopta astfel încât pierderile sa fie minime, atât la producator cât si la beneficiar Pentru stabilirea valorii AQL se recomand(: > relatia AQL = 0,8 unde reprezinta fractiunea defectiva medie; > adoptarea unei valori (n functie de gravitatea defectului considerat STAS 3160/84 recomand( pentru AQL valori diferite, în functie de gravitarea neconformitatilor si anume: - critice - (0,1 ( 0,4); - majore - (0,4(1); - minore tip A - (1,5(4); - minore tip B - (4(10) Valoarea AQL reprezinta un element definitoriu al planurilor de control statistic aplicate la inspectia finala prin sondaj a loturilor de produse Metoda "C-Pr" (Cauze - Posibilitati de remediere) permite stabilirea celor mai importante cauze generatoare de neconformitati (i a actiunilor preventive (i corective ce pot fi aplicate pentru înlaturarea acestora Actiunea corectiv( începe cu depistarea unei probleme (i implic( luarea de m(suri pentru a elimina sau a minimaliza posibilitatea de repetare a problemei Aceste actiuni pot fi aplicate atât asupra masinilor pentru corectia reglarii, aplicarea remedierilor tehnice si a reparatiilor, cât (i asupra produselor Actiunile preventive au rolul de a mic(ora riscul apari(iei unor neconformitati sau defecte si constau în: - revizuirea documenta(iei de proiectare; - reorganizarea locurilor de munca; - dotarea cu aparate si instrumente de masura Actiunile preventive se pot referi (i la crearea unor conditii favorabile pentru prevenirea unor accidente sau boli profesionale ale personalului implicat Corespondenta între cauzele apari(iei neconformitatilor (i actiunile preventive si corective aplicate la tricotarea pe masini rectilinii si circulare pentru ciorapi, se prezinta în tabelele 4 5 si 4 6 Tabelul 4 5 Cauzele neconformitatilor si actiunile preventive si corective aplicate la tricotarea pe masinile rectilinii Nr crt Neconformitati Cauze Actiuni preventive (i corective 1 ochiuri scapate glisiera conduc(torului de fir este înclinat( se verific( pozitia glisierei periutele nu sunt bine fixate sau sunt uzate se verific( periutele; conduc(torul de fir este pozitionat incorect se verific( pozitia conduc(torului de fir tensiunea de tragere este prea mic( se regleaza corect tensiunea de tragere adâncimea de buclare este prea mare se regleaza corect adâncimea de buclare limbile r(m(n închise dup( faza aruncarii se verific( periutele (i limbile acelor masina functioneaza cu viteza prea mare se reduce viteza acele sunt îndoite (n fa(( se verific( acele 2 dungi transversale datorate masinii (zebrari) adâncime de buclare diferita la sistemele masinii se verific( reglarea camelor de buclare cama de buclare este blocat( se determin( cauza blocarii camei cama de buclare este uzat( se înlocuieste cama de buclare pieptenele de aruncare este uzat se polizeaza sau se înlocuieste desimea este prea mic( se regleaza adâncimea de buclare nu apare corelatie între fine(ea firului si fine(ea masinii se înlocuieste firul firul prezint( îngrosari (i sub(ieri pe portiuni lungi se controleaza uniformitatea firului acele se mi(c( greu (n canale se verific( starea canalelor si se curata cele înfundate limba acului este blocat( sau se mi(c( greu se schimb( acul 3 dungi longitudinale (n canale sunt ace de fine(i diferite se înlocuiesc acele acele au capetele îndoite lateral se înlocuiesc acele 4 g(uri tensiunea de tragere este prea mare se regleaza tensiunea de tragere tensiunea de alimentare este prea mare se regleaza tensiunea de alimentare dispozitivul de control de pe traseul firului nu este reglat corect se regleaza dispozitivului de control firul este deteriorat se controleaza sarcina si alungirea la rupere a firului limba acului este îndoita sau rupt( se verific( acele (i se înlocuiesc cele defecte firul nu este alimentat corect se verific( traseul si alimentarea firului noduri sunt mari se rebobineaza firul 5 marginea tricotului este neregulat( tensiunea (n fir este prea mic( se verific( tensiunea de alimentare ochiurile de margine sunt necorespunzatoare se regleaza pozitia conduc(torului de fir tensiunea de tragere este prea mic( se regleaza corect tensiunea de tragere a tricotului periutele sunt incorect pozitionate se pozitioneaza corect periutele baghetele sau platinele de închidere nu actioneaza corect se regleaza baghetele sau platinele 6 stria(ii îngrosari sau sub(ieri pe portiuni scurte ale firului testarea neuniformitatii firelor pe portiuni scurte depunere de scama pe fire verificarea instala(iilor de ventilatie (i absorb(ie a scamei depunere de scama pe ace (i masina curatirea masinii 7 zebrari datorate firelor ruperea unui fir în cazul alimentarii în paralel a mai multor fire verificarea traseului firului neuniformitati ale firelor, pe portiuni lungi efectuarea unor probe de tricotare la inspectia initiala alimentarea la sisteme diferite a firelor de culori sau nuante diferite se verific( apartenenta bobinelor la acela(i lot 8 dungi uleiate sau pete uleierea acelor se cur((( canalele fonturii uleierea firelor se verific( instala(ia de uleiere picurarea uleiului pe tricot se verific( instala(ia de uleiere Tabelul 4 6 Cauze neconformitatilor si actiunile corective si preventive la tricotarea pe masinile circulare cu doi cilindrii pentru ciorapi Nr crt Neconformitati Cauze Actiuni corective (i preventive 1 ochiuri sc(pate tensiunea (n fir variaza pe portiuni scurte (i nu intra sub cârligul acului se controleaza tensiunea (n fir la tricotare (i se stabile(te cauza variatiei sale firele au impuritati (i noduri mari (i nu intra sub cârlig se rebobineaza firul sau se schimb( lotul de fire la calcâiul ciorapului, îngustatorii nu functioneaza corect se înlocuiesc îngustatorii uza(i se rupe cârligul acului se înlocuieste acul 2 g(uri pe liniile de încheiere ale calcâiului (i vârfului ciorapului lacatele platinelor nu sunt uniform reglate se regleaza lacatele platinelor antena elastica de recuperare a firelor, nu recupereaza surplusul de fir ap(rut la miscarea pendular( se va regla antena elastica de recuperare conduc(torul de fir nu este plasat corect se va regla pozitia conduc(torului de fir 3 calcâiul (i vârful ciorapului nu au forma corect( lan(ul de comand( este întocmit gresit (la masinile cu lan( de comand( (i num(r(tor) se verific( lan(ul de comanda programarea este incorecta se revizuieste programarea raportul acelor cu calcâie de (naltimi diferite este incorect se verific( raportul acelor firul de întarire este prea gros se înlocuieste firul de întarire 4 dungi longitudinale ace strâmbe se verific( acele 5 dungi transversale (zebr(ri) tensionare neuniform( a firului se rebobineaza firul fir diferit alimentat la sistemul masinii se înlocuiesc bobinele necorespunzatoare 6 dimensiuni necorespunzatoare ale ciorapului desime necorespunzatoare se verific( desimea 7 ochiuri dublate ac cu limba rupt( se înlocuieste acul defect nu se execut( corect închiderea limbilor acelor se rectific( sau se înlocuiesc camele 8 g(uri (n portiunile tubulare ale ciorapilor acele au calcâie rupte acele defecte se înlocuiesc camele sunt uzate camele se înlocuiesc sau sunt rectificate platinele sunt uzate platinele se înlocuiesc firele au tensiune prea mare se regleaza corect tensiunea de alimentare firele nu sunt parafinate se rebobineaza firele Aceasta analiza, poate fi efectuata si în cazul fazelor de onfectionare De exemplu în cazul operatiei de termolipire aceasta analiza se prezinta în tabelul 4 7 Tabelul 4 7 Cauzele neconformitatilor si actiunile preventive si corective la operatia de termolipire Nr crt Neconformitati Cauze Actiuni corective si preventive 1 Aspect ondulat al suprafetei reperelor termolipite contractie cu peste 2% a tesaturii sau a insertiei teste preliminare de termolipire nerespectarea parametrilor termolipirii respectarea specificatiilor asezare incorecta a insertiei pe tesatura instruirea personalului indisciplina tehnologica respectarea disciplinei tehnologice deteriorarea preselor remedierea preselor 2 Patrunderea adezivului prin materialul de baza materialul de baza are compactitate redusa efectuarea unor teste de termolipire presiunea presei este prea mare respectarea parametrilor procesului de termolipire adeziv în exces micsorarea cantitatii de adeziv 3 Rigiditate prea mare a ansamblului format din materialul de baza si insertie necorelare între grosimea celor doua materiale corelarea grosimii materialelor cantitate de adeziv prea mare reducerea cantitatii de adeziv temperatura prea mare la presa respectarea parametrilor procesului 4 Rezistenta redusa la dezlipirea celor doua straturi temperatura prea mica la presa respectarea parametrilor procesului calitate necorespunzatoare a adezivului schimbarea tipului de adeziv cantitate prea mica de adeziv depunerea unei cantitati suficiente de adeziv 5 Portiuni cu luciu sau cu nuanta modificata presiune prea mare la presa reglarea presiunii frecare între banda transportoare si repere verificarea preselor Metoda "F-G-Dt" (Frecventa - Gravitate - Detectabilitate) completeaz( aria de investigare a caracteristicilor de noncalitate, introduc(nd pe l(ng( criteriile frecventei (i gravitatii (i pe cel al detectabilit((ii Ideea care st( la baza metodei este aceea c( nivelul de gravitate este cu at(t mai mare, cu c(t o neconformitate este mai dificil de detectat Metoda este cunoscut( sub denumirea de AMDEC (Analiza Modurilor de Defectare a Efectelor (i Criticit((ii) si are urmatoarele obiective: * determinarea principalelor tipuri de neconformitati; * stabilirea cauzelor (prin aplicarea analizei cauza - efect); * analiza locului de aparitie ((n proces sau la utilizator); * stabilirea unui plan de actiune pentru reducerea riscului de apari(ie a Aplicarea metodei presupune parcurgerea urmatoarelor etape: - constituirea echipei de lucru (speciali(ti (n domeniu textil (i (n management); - (ntocmirea dosarului AMDEC Dosarul AMDEC cuprinde: * nomenclatorul de functii si neconformitatile care afecteaza functiile; * obiectivele de calitate cuprinse (n standardele de referinta; * fi(ele AMDEC ce sintetizeaza informa(iile referitoare la neconformitatile posibile, cauzele potentiale, efectele produse (i actiunile corective întreprinse Metoda AMDEC presupune stabilirea valorilor unor indicatori de apreciere ai frecventei (F), gravitatii (G) (i detectabilitatii (D) Pentru evaluare se poate folosi un sistem oarecare de punctare De exemplu prin adoptarea unui sistem de punctare 1(5, valorile asociate indicatorului F pot fi cele din tabelul 4 7 Tabelul 4 7 Indicatorul frecventei Frecventa neconformitatii Indicatorul frecventei (F) foarte mic( (rare) mic( medie mare foarte mare (dese) 1 2 3 4 5 Pentru valorile indicatorului gravitatii (G) se impune încadrarea neconformitatilor (n functie de pierderile aparute (n procesul tehnologic (i (n utilizare Evaluarea gravitatii pe scara 0 - 10 se prezinta (n tabelul 4 8 Tabelul 4 8 îndicatorul de apreciere a gravitatii Gravitate Indicatorul gravitatii (G) Critice (C) Principale (P) Secundare (S) Minore (m) 9-10 6-7-8 3-4-5 1-2 Detectabilitatea reprezint( gradul (n care neconformitatile pot fi detectate (n proces sau post-proces (în produs) În cazul tricotului, detectarea neconformitatilor poate fi: - automat( (efectuat( de dispozitivele de control ale ma(inii); - evaluare vizuala a tricotului aflat pe masina efectuata de catre operator; - evaluare vizuala a tricotului, pe rampa sau masa de control, efectuata de personalul specializat pentru control Detectarea automat( prezint( avantajul unor interventii prompte pentru îndepartarea cauzelor generatoare de neconformitati Detectarea, realizat( de operator sau de personalul specializat, este cu at(t mai eficient(, cu c(t interventia (n proces, pentru îndepartarea cauzelor generatoare, este mai rapida Momentul interventiei (n proces, (n raport cu cel al detectarii, influenteaza gravitatea neconformitatilor primare (i limiteaza apari(ia celor secundare * Pentru calculul indicatorului de detectabilitate, pot fi considerate componentele (D1) (i (D2) Tabelul 4 9 Indicatorul de apreciere a detectabilitatii (D 1) pe masina de tricotat Detectare pe masina de tricotat Indicator de detectabilitate (D1) - automata - vizuala cu usurinta - vizuala cu dificultate - imposibil de detectat pe masina 1 2 3 4 Indicatorul D2, (tabelul 4 10 ) se refera la detectarea efectuata pe tricotul scos de pe masina (plasat pe rampa sau masa de control) si realizata de catre personalul specializat pentru control Tabelul 4 10 Indicatorul de detectabilitate (D 2) pe tricotul scos de pe masina Detectare dupa tricotare Indicator de detectabilitate (D2) - vizuala cu usurinta - vizuala cu dificultate medie - vizuala cu dificultate mare - imposibil de detectat vizual 1 2 3 4 Indicatorul global al noncalitatii (C) se determina calculul produsului între indicatorii partiali stabiliti: C = F x G x D1 x D2 Pe baza fiselor AMDEC, se poate întocmi un plan de ameliorare a calitatii ce cuprinde: > planificarea opera(iilor de mentenanta (remedieri tehnice, repara(ii); > planificarea verificarii dispozitivelor de protectie (i control; > planificarea controlului parametric; > verificarea periodic( a personalului ce efectueaza controlul CAPITOLUL V EVALUAREA CALITATII Orice activitate referitoare la calitate (analiza, controlul, asigurarea, dirijarea) presupune cunoasterea caracteristicilor de calitate De asemenea, transmiterea informatiilor privind calitatea, atât în interiorul cât si în exteriorul întreprinderilor industriale, presupune cunoasterea caracteristicilor de calitate ale produselor si proceselor Obtinerea informatiilor referitoare la caracteristicile de calitate constitue obiectul de studiu al unei stiinte interdisciplinare numita Calimetrie Având un domeniu de cercetare în plina dezvoltare, calimetria îsi extinde sfera preocuparilor, de la masuratori de conformanta la masuratori comparative, de la calcule pe baza informatiilor obtinute din zona pietelor de desfacere, la cele din domeniul aprovizionarii, productiei, desfacerii În domeniul textil, calimetria se afla în strânsa legatura cu metrologia textila, studiul materialelor textile, statistica matematica, precum si cu toate disciplinele cu caracter tehnic aplicativ Elementele definitorii ale calimetriei aplicate domeniul textil sunt prezentate în tabelul 5 1 Tabelul 5 1 Elementele definitorii ale calimetriei Nr crt Elementele calimetriei Elementele definitorii 1 Definitie Masurarea calitatii 2 Obiectiv Estimarea nivelului calitatii 3 Metode Masurare tehnica Evaluare senzoriala 4 Rezultatul evaluarii Calculul indicatorilor de calitate Masurarea tehnica reprezinta ansamblul operatiilor ce permit obtinerea pe cale experimentala a unor informatii cantitative asupra unor marimi fizice specifice unui anumit domeniu, prin intermediul unui mijloc tehnic de masurare (instrument, aparat, instalatie, sistem) Procesele de masurare tehnica fac obiectul metrologiei Evaluarea senzoriala este diferita de masurarea tehnica prin aceea ca, rolul mijlocului tehnic de masurare este îndeplinit de evaluator care apreciaza nivelul calitatii produselor, pe baza perceptiei senzoriale Diferenta dintre cele doua tipuri de masurari (tehnica si senzoriala) consta în gradul de subiectivism al evaluarii, care este evident mult mai mare în cazul masurarii pe baza perceptiei senzoriale Asa cum s-a precizat anterior, calitatea unui produs este determinata de un ansamblu de caracteristici (numerice si atributive), ce pot fi masurate prin metode diferite Pe baza rezultatelor obtinute este estimat nivelul calitatii Estimarea nivelului calitatii, presupune prelucrarea statistica a datelor obtinute în urma masurarii tehnice sau evaluarii senzoriale si determinarea valorilor indicatorilor de calitate (simpli, sintetici si integrali) Indicatorii de calitate reprezinta expresiile numerice ale caracteristicilor de calitate Estimarea serveste pentru aprecierea sau aproximarea nivelului calitatii unor produse, în vederea compararii lor cu alte produse similare, considerate de referinta Evaluarea calitatii presupune utilizarea urmatoarelor tipuri de metode: * metode de masurare tehnica (experimentale); * metode de evaluare senzoriala (expertiza); * metode sociologice (preferentiale) 5 1 Evaluarea calitatii prin masurare tehnica Masurarea tehnica se realizeaza printr-o succesiune de opera(ii experimentale efectuate (n vederea obtinerii unor expresii cantitative Pentru efectuarea masurarii este necesara îndeplinirea urmatoarelor conditii: > existenta unui mijloc de masurare (instrument, aparat sau instala(ie de masurare) ; > stabilirea unit((ii de m(sur(; > cunoasterea uneia sau a mai multor metode de masurare Masurarea caracteristicilor de calitate poate fi direct( sau indirect( Masurarea direct( permite aflarea valorii numerice a caracteristicii cu ajutorul unui singur mijloc de masurare De exemplu, masa unitatii de suprafata - m (kg /m2), se ob(ine prin cântarirea unei epruvete de dimensiuni standardizate, cu ajutorul unei balante cu precizie cunoscuta Masurarea indirect( presupune: - masurarea directa a mai multor caracteristici cu mijloace de masurare specifice ; - utilizarea unor relatii de calcul pentru determinarea valorilor caracteristicii analizate De exemplu pentru determinarea coeficientului liniar de acoperire al unui tricot (dl=l/F), se procedeaza astfel : - se masoara : - lungimea firului din ochi (l) - densitatea de lungime a firului (Ttex) ; - se calculeaza diametrul firului (n stare liber( cu relatia - se calculeaza coeficientul liniar de acoperire cu relatia dl=l/F Mijloacele de masurare pot fi: - mijloace de masurare etalon ; - mijloace de masurare de lucru Mijloacele de masurare etalon servesc la etalonarea sau verificarea periodica, din punct de vedere metrologic, a mijloacelor de lucru similare Mijloacele de masurare de lucru servesc la masurarea unor marimi fizice, în conditii de laborator sau de productie Masurarea se aplica atât pentru caracteristicilor produselor, cât si la controlului procesului La controlul procesului sunt masurati, în mod planificat si sistematic, parametrii tehnologici ai operatiilor (tricotare, termolipire, finisare) Avându-se în vedere variabilitatea specifica fiecarei caracteristici, o singura masurare nu este suficienta pentru estimarea corecta a nivelului calitatii În industria de tricotaje - confectii, metodele de masurare sunt aplicate de obicei pe esantioane reprezentative extrase prin sondaj din loturile de materii prime, semifabricate sau produse finite Rezultatele masurarilor sunt prelucrate si interpretate statistic Masurarea unor caracteristici poate fi extinsa si asupra tuturor produselor (masurare integrala sau 100%) Masurarea caracteristicilor de calitate este o etapa ce implica o serie de cheltuieli suplimentare, necesare atât pentru achizitionarea aparatelor si materialelor necesare, cât si pentru calificarea personalului De asemenea, efectuarea unor determinari poate avea o influenta negativa asupra productivitatii, datorita timpului alocat atât înainte de începerea procesului de fabricatie, cât si pe parcursul acestuia De aceea, este foarte important ca procesul de masurare sa urmareasca criterii privind: - eficienta masurarii; - asigurarea calitatii procesului de masurare Pe aceste considerente, caracteristicile de calitate supuse masurarii vor fi stabilite în functie de structura, compozitia fibroasa si de destinatia produselor Pentru fiecare categorie de produse, vor fi efectuate doar acele masurari care permit estimarea nivelului calitatii, într-un timp cât mai scurt si cu cheltuieli minime În tabelul 5 2 se prezinta testele esentiale si optionale, recomandate produselor confectionate din tesaturi si tricoturi tip bumbac Tabelul 5 2 Testele aplicate produselor din tesaturi sau tricoturi din fire tip bumbac Produs Test Bluza sport Îmbracaminte sport si timp liber Lenjerie de corp si de noapte Lenjerie de pat Inflamabilitatea (1) x x x x Analiza compozitiei fibroase x x x x Rezistenta culorii - la spalare sau curatare uscata (2) x x x x - la lumina x x - - - la frecare x x x x - la transpiratie x x x - la înalbitori cu si fara clor (3) x x x x Stabilitatea dimensionala la spalare sau curatare uscata (2) x x x x Aspectul dupa spalare sau curatare uscata (2) x x x x Rezistenta la întindere (4) x x x Rezistenta cusaturilor (4) Rezistenta la plesnire (5) x x x x Rezistenta la plesnire a cusaturilor (5) x x x x Rezistenta la rupere (6) Rezistenta la pilling (7) Rezistenta la frecare (8) Continut de formaldehida (9) x x x x Notatii folosite în tabel: x - test esential - se aplica la alte categorii de produse (costume de baie, articole care se spala des etc ) - test optional: (1) - în USA /Canada : la îmbracamintea pentru copii în Anglia: numai pentru lenjerie în Suedia: pentru toate tipurile de îmbracaminte (2) se realizeaza fie pentru spalare, fie pentru curatare uscata (3) numai USA (4) pentru produse din tesaturi (5) pentru produse din tricot (6) pentru produse din tesaturi (7) pentru produse din fire cu pilozitate mare, sau fire celulozice (8) pentru produse tip plus (catifea), optional pentru celelalte (9) test obligatoriu în Finlanda si Japonia Testele realizate pentru verificarea rezistentei vopsirii se prezinta în tabelul 5 3 Tabelul 5 3 Testarea rezistentei vopsirii Grupa produs Rezist vopsirii la freca-re Rezist vopsirii la spalare Rezist vopsirii la curatare uscata Rezist vopsirii la transpiratie (alcalina-acida) Rezist vopsirii la lumina Rezist vopsirii la apa dura Îmbracaminte pentru copii x x - x - - Halate de baie - x - - - - Costume de baie - - - - x x Îmbracaminte de lucru x x x x - - Îmbracaminte pentru ocazii festive - - x x - - Pantaloni jeans x x x x - - Haine de piele x x - - - Lenjerie de noapte x x - x - - Camasi x x - x - - Îmbracaminte sport x x - x - - Îmbracaminte tricotata - x - - - - Lenjerie - x - x - - Îmbracaminte pentru sporturile de iarna x - x - x - Lenjerie de pat x x - x - - Paturi, tapiserie x - x - - - Produse decorative - - x - x - Perdele - - x - x - Prosoape, fete de masa x x - - - - Tapet si mochete x - x - x - Pentru evaluarea calitatii produselor si proceselor specifice industriei de tricotaje - confectii, se aplica metode standardizate de masurare în cadrul carora se utilizeaza mijloace de masurare specifice domeniului textil De exemplu, pentru caracteristica de calitate " stabilitatea dimensionala la tratamente umidotermice", testarea se va efectua în laborator, unde vor fi aplicate tratamentele de înmuiere, spalare, calcare, aburire etc, în conformitate cu standardele specifice Contractia sau alungirea epruvetelor supuse testarii se exprima prin coeficietii : - CL = L0 - L [mm] - contractie/alungire liniara - CS = S0 - S[mm] - contractie de suprafata - CV = V0 - V [mm] - contractie de volum unde: - L0, S0, V0 sunt valorile medii initiale ale lungimii, suprafetei si volumului epruvetelor; - L, S, V - valorile obtinute dupa aplicarea tratamentului umidortermic Epruvetele vor fi supuse mai multor variante de tratamente de întretinere, ca de exemplu: - o spalare sau mai multe spalari; - uscare prin atârnare sau prin plasare pe o suprafata plana Spalarea poate fi: - cu agitare mecanica la 90C, la masina de spalat cu tambur; - cu agitare mecanica la 90C, la masina de spalat cu palete; - cu agitare mecanica la 40C, la masina de spalat cu tambur; - cu agitare mecanica la 40C, la masina de spalat cu palete; - cu agitare manuala la 40C Conditiile în care se realizeaza spalarea sunt: - agenti de spalare utilizati (alcool gras, fulgi de sapun); carbonat de sodiu anhidru; - apa cu o duritate maxima de 2,8d; - temperatura de spalare se asigura cu precizia de +/ - 1 C; - durata spalarii de 60 minute; - stoarcerea prin centrifugare; - presarea si uscarea, favorizeaza conditionarea mai rapida a epruvetei; Temperatura la calcare este reglata în functie de natura materiei prime astfel: - bumbac, in 200C - fibre sintetice, artificiale, matase 150 C - modacrilice, polipropilena, spandex 110C - epruvetele sintetice se calca prin intermediul unei pânze de bumbac; Masurarea se efectueaza astfel: - epruvetele se climatizeaza; - pe fiecare epruveta se marcheaza mai multe repere (segmente de dreapta cu dimensiuni prestabilite (L0i); - dupa executarea tratamentului, se masoara distantele între repere (Li), pe epruveta aflata în stare întinsa (fara cute sau ondulatii); - pe baza rezultatelor masurarii se calculeaza media aritmetica si coeficientul de variatie 5 2 Metode de evaluare subiectiva sau obiectiva a caracteristicilor atributive Estimarea nivelului calitatii prin intermediul caracteristicilor atributive presupune aplicarea evaluarii senzoriale La aceast tip de evaluare participa un grup de speciali(ti (n domeniu sau experti, care apreciaza intensitatea de manifestare a fiecarei caracteristici de calitate În cazul produselor de îmbracaminte evaluarea se realizeaza de obicei prin examinare vizual( (i tactila Interpretarea senzatiilor percepute este influentat( de numerosi factori subiectivi (i anume: - calitatea fiziologic( a organelor de simt; - gradul de oboseala al evaluatorului; - educa(ia (i instruirea persoanei ce efectueaza evaluarea; - ambianta (n care se face evaluarea În cazul produselor specifice industriei de tricotaje - confectii acest tip de evaluare ocupa o pondere însemnata Este cazul caracteristicilor estetice (tinuta, aspectul, modelul, combinatia cromatica), a unor caracteristici de confort senzorial (tuseul, moliciunea, plinatatea), sau a unor caracteristici ergonomice (usurinta la îmbracare - dezbracare, lejeritatea în purtare etc ) 5 2 1 Evaluarea tuseului materialelor textile prin analiza senzoriala Tuseul este o proprietate complexa a materialelor care consta în generarea de catre material a unor senzatii tactile si poate fi apreciat pe baza de atribute de tipul neted - aspru, cald - rece etc În cazul evaluarii prin analiza tactila, aprecierea intensitatii senzatiilor percepute se poate face în mod gradual, prin acordare de note sau puncte ce pot fi înscrise prin ordonare pe o anumita scara În cazul scarii de evaluare (0 - 10), notele atribuite au urmatoarea semnificatie : - 0 reprezinta absenta perceptiei ; - 1 intensitate minima a perceptiei; - 10 intensitate maxima a perceptiei Acest tip de evaluare este efectuata de experti sau specialisti în domeniu Pe baza notelor acordate de acestia la analiza aceleiasi mostre, se stabilesc mediile aritmetice ce au de asemenea valori în intervalul (0 - 10) si care reprezinta valorile primare ale tuseului (hand value - HV) În functie de valorile HV se stabilesc valorile globale de tuseu (total hand value - THV) care sunt cuprinse în intervalul (1 - 5) În vederea unei evaluari cât mai obiective a calitatii produselor, în industria textila exista tendinta de înlocuire a metodelor bazate pe evaluarea senzoriala cu metode de masurare standardizate Un exemplu în acest sens este evaluarea tuseului materialelor textile cu mijloace tehnice de masurare prin Sistemul de masurare Kawabata Au fost create si sisteme de masurare a unor caracteristici complexe, manifestate în cadrul procesului tehnologic sau în procesul de purtare a produsului, ca de exemplu, Sistemul de masurare FAST 5 2 2 Evaluarea tuseului cu Sistemul de masurare Kawabata Sistemul de masurare Kawabata, înlocuieste evaluarea senzoriala tactila cu o succesiune de tehnici de masurare aplicate materialelor textile La începutul anilor '70, în Japonia s-a creat un comitet (la initiativa profesorului Sueo Kawabata) pentru a încerca o standardizare a tuseului tesaturilor, obtinute din fire tip lâna pieptanata cu destinatia costume barbatesti Cercetarile au condus la o reconsiderare a notiunii de tuseu din perspectiva înlocuirii observatiilor subiective, determinate prin evaluare senzorial - tactila, cu masurarea unor caracteristici fizico-mecanice ale materialului În acest sens, a fost selectat un numar de descriptori, ce iau în considerare proprietatile mecanice si fizice de baza ale materialelor Astfel, proprietatile mecanice sunt transformate în valori numerice ale senzatiilor primare, iar acestea au intrat apoi în valoarea THV (Total Hand Value), care pune în evidenta nivelul la care se situeaza calitatea tesaturii Definirea descriptorilor se prezinta în tabelul 5 5 Tabelul 5 5 Definirea descriptorilor prin care poate fi evaluat tuseul Nr crt Descriptori Perceptia senzoriala 1 Rigiditate Senzatie determinata de rezistenta materialului la îndoire; intensitatea perceptiei creste în functie de cresterea compactitatii materialului 2 Antidrapaj Rigiditate perceputa vizual, de natura sa micsoreze capacitatea materialului de a se drapa 3 Flexibilitate Senzatie perceputa la strângerea materialului în mâna; poate fi perceputa ca fiind opusul rigiditatii 4 Netezime Perceptie tactila la atingerea materialului Poate fi si o perceptie vizuala a gradului de uniformitate a suprafetei materialului 5 Moliciune Senzatie mixta derivata din voluminozitate, flexibilitate si netezime 6 Plinatate Senzatie de cald 7 Creponare Senzatie de asprime conferita de rugozitatea suprafetei; senzatie de rece 8 Grad de alunecare Senzatie de alunecos, matasos În figura 5 1 se prezinta o detaliere a unor descriptori în componente elementare, cu specificatia ca o conversie corecta presupune o analiza de profunzime, urmata de selectarea grupului de solicitari elementare determinant Figura 5 1 Conversia descriptorilor tuseului în componente mecanice Se observa faptul ca aspectul exterior s( tuseul materialului pot fi caracterizate obiectiv prin determinarea comportarii la urmatoarele solicitari mecanice elementare: - întindere ; - încovoiere ; - forfecare ; - compresiune ; - caracteristicile de suprafata s( de structura ale tesaturii analizate Conform figurii 5 1 corespondentele dintre descriptori si caracteristicile fizico-mecanice ale materialului, sunt urmatoarele: - rigiditatea, antidrapajul si flexibilitatea se determina pe baza solicitarilor la încovoiere (rigiditate specifica la flexiune, rezilienta la îndoire), forfecare (rigiditate la forfecare) si întindere (energie specifica de deformatie, rezilienta) - plinatatea este pusa în evidenta de masa (g/ m2), grosime (mm), comportarea la compresiune (energia specifica de compresie) - moliciunea este evaluata prin proprietatile de suprafata si comportarea la compresiune si încovoiere - netezimea, creponarea si gradul de alunecare sunt evidentiate prin masurarea proprietatilor de suprafata (coeficient de frecare, coeficient de variatie a parametrilor de structura În Japonia au fost create instrumente capabile sa efectueze masurari la nivele mici de solicitare, atât la deformarea propriu-zisa, cât si revenirea din solicitare a materialului Este cazul sistemului de masurare KES prin care sunt obtinute date experimentale asupra caracteristicilor costumelor pentru barbati Sistemul KES de apreciere a calitatii, caracterizat prin solicitari sub sarcini reduse, este alcatuit din patru module: * KES 1 - pentru testarea comportarii la întindere si forfecare; * KES 2 - pentru testarea comportarii la încovoiere; * KES 3 - pentru testarea comportarii la compresiune; * KES 4 - pentru testarea proprietatilor de suprafata (frecare s( rugozitate) Masurarea solicitarilor mecanice sub sarcina redusa presupune un studiu aprofundat al fiecarui produs de îmbracaminte analizat, precum si precizie si acuratete în stabilirea ecuatiilor 5 2 3 Evaluarea obiectiva a tesaturilor cu sistemulde masurare FAST O metoda de evaluare obiectiva a tesaturilor în privinta comportarii acestora în utilizare este bazata pe Sistemul de masurare FAST Sistemul FAST ( Fabric Assurance by Simple Testing) de apreciere a calitatii este compus din patru module, dupa cum urmeaza: - aparat de masurare a grosimii si compresibilitatii; - aparat de testare a rigiditatii la încovoiere; - aparat de înregistrare a alungirilor la actiunea unor solicitari de (5, 20, 100) cN /cm ; - aparat care testeaza stabilitatea dimensionala, privita ca masura a tendintei unei tesaturi de a-si modifica dimensiunile sub actiunea umiditatii Spre deosebire de echipamentele KES, sistemul FAST apreciaza extensibilitatea atât pe directia urzelii cât si a bataturii, iar comportarea la forfecare a materialelor se testeaza sub un unghi de 45o Rezultatele obtinute sunt stocate si apoi prelucrate statistic s( grafic (figura 5 2 ) Asemenea reprezentari, denumite s( harti tehnologice, indica pe fiecare axa, unitatile de masura specifice proprietatii masurate sau calculate Pentru fiecare material textil, aspectul graficelor este acela de linii frânte, deoarece doua valori consecutive ale parametrului masurat sunt unite cu linie continua Pentru fiecare proprietate sunt calculate zonele de optim si de control Zonele de optim ale hartilor tehnologice definesc intervalele de valori care determina prelucrabilitatea fara restrictii a materialelor, pe când zonele de control definesc intervalele de valori care impun restrictii si masuri suplimentare în prelucrarea unui material În acest caz, cheltuielile suplimentare generate vor fi justificate prin calitatea, aspectul si pretul final al produsului, nefiind necesara renuntarea la prelucrarea materialului, ci doar prognoza corecta a modului de recuperare a cheltuielilor Figura 5 2 Exemplu de harta tehnologica FAST Limita extinderii metodei bazate pe sistemul FAST consta în faptul ca prin intermediul ei se determina numai caracteristicile mecanice, nu s( cele de suprafata De aceea se apeleaza la completarea datelor obtinute cu ajutorul echipamentul FAST, cu valori ale caracteristicilor de suprafata masurate cu instalatia KES-FB Evaluarilor obiective realizate prin sistemele KES si FAST sunt necesare pentru: > determinarea unor caracteristici ale materialului textil prin care poate fi apreciata capacitatea de modelare si pastrare a formei tesaturii în produsul confectionat; în acest scop au fost definiti termeni noi cum ar fi maleabilitatea si formabilitatea; > întocmirea unor specificatii în vederea selectiei tesaturilor, planificarii productiei, controlului proceselor si asigurarii calitatii; > masurarea si controlul caracteristicilor de confort psihosenzorial si de disponibilitate ale produselor În unele situatii este necesara o evaluare globala a nivelului calitatii, ceea ce presupune efectuarea unor analize bazate pe mai multe criterii 5 2 4 Evaluarea multicriteriala a nivelului calitatii Metoda de evaluare ce poate fi efectuata atât de producator cât si de beneficiar, se bazeaza pe o serie de criterii de analiza si selectie si anume: (1) Aspectul produsului - apreciat prin analiza vizuala; este determinat de natura si caracteristicile materiei prime (finete, elasticitate, pilozitate, luciu, uniformitate), structura tesaturii sau tricotului (tipul legaturii, raportul de desen), precum si de aspectul produsului confectionat (linia, tinuta, modelul, gradul de noutate etc ) (2) Confortul - apreciat pe baza senzatiile percepute în timpul utilizarii produsului; gradul în care un produs asigura senzatia de confort este determinat de materia prima (natura, starea suprafetei, încarcarea electrostatica), parametrii de structura ai tesaturii sau tricotului (gradul de compactitate), cât si de model (gradul de lejeritate) (3) Durabilitatea - apreciata prin capacitatea produsului de a rezista la actiunea unor solicitari repetate (de rupere, încovoiere, frecare), de-a lungul perioadei de utilizare, pâna la aparitia unor deformatii remanente sau pâna la degradare; durabilitatea produsului este determinata de rezistenta firului, a materialelor de baza si auxiliare si a îmbinarilor utilizate (4) Mentenanta - apreciata prin comportarea produsului la actiunea unor solicitari aparute în timpul operatiilor de întretinere (spalare, calcare, curatire chimica) sau de remediere; depinde de materia prima, structura materialelor, conditiile în care se realizeaza (5) Costul - apreciat prin prisma pretului produsului, dar si prin cheltuielile necesare întretinerii si remedierii sale; este un criteriu de care sunt interesati în egala masura producatorii (prin prisma eficientei muncii si a beneficiului obtinut) cât si beneficiarii (prin prisma costurilor necesare achizitionarii si întretinerii produsului) Corespondenta între principalele functii ale produselor, caracteristicile de calitate reprezentative si criteriile de evaluare si selectie se prezinta în tabelul 5 5 Tabelul 5 5 Corespondenta dintre functiile produselor, caracteristicile de calitate si criteriile de evaluare si selectie Functia produsului de îmbracaminte Caracteristicile de calitate reprezentative Criteriul de evaluare si selectie Functia estetica - aspectul suprafetei - aspectul diferitelor elemente de produs (gulere, buzunare, garnituri) - aspectul prelucrarilor tehnologice (coaserea nasturilor, a butonierelor, a tivurilor etc ) - modelul si tinuta produsului - gradul de noutate Aspectul (1) Functiile de confort, ergonomica, de protectie si ecologica - tuseul - grad de lejeritate - permeabilitate la aer - capacitatea de izolare termica - usurinta la îmbracare si dezbracare Confortul (2) Functia de durabilitate - extensibilitate si elasticitatea - rezistenta si alungirea la rupere - rezistenta la pilling - rezistenta la desirare - rezistenta la solicitari de întindere repetate Durabilitatea (3) Functia de mentenabilitate - rezistenta la murdarire - capacitatea de curatire - stabilitatea dimensionala si a formei - grad de sifonabilitate Mentenanta (4) Functia economica - costul materiilor prime - costul manoperei - costul asigurarii calitatii - costul noncalitatii - costul reclamei Cost (5) Pe lânga producatori, beneficiarii directi (utilizatorii) au posibilitatea sa evalueze organoleptic o parte dintre caracteristicile produsului, prezentate în tabelul 5 5 , astfel: * aspectul, modelul, gradul de noutate - prin examinare vizuala ; * tuseul, moliciunea, plinatatea - prin examinare tactila ; * gradul de lejeritate, usurinta la îmbracare si dezbracare - prin probe de îmbracare-dezbracare; * extensibilitatea - prin întindere moderata a anumitor zone ale produsului; * gradul de sifonabilitate - prin strângere în mâna a materialului urmata de asezarea sa pe o suprafata plana O astfel de evaluare senzoriala efectuata de utilizator, prezinta un caracter pur subiectiv si relativ În afara metodelor de evaluare a calitatii prin masurare si analiza senzoriala, o alta cale de a evalua calitatea, este cea oferita de metodele sociologice (preferentiale) Majoritatea studiilor de marketing axate pe testarea opiniilor utilizatorilor/consumatorilor, în legatura cu produsele oferite de firme, vizeaza atât aspecte cantitative cât si calitative Metodele sociologice se bazeaza pe chestionare lansate cu ocazia unor târguri, expozitii, studii de piata Întrebarile cuprinse (n chestionare urmaresc identificarea cerintelor, preferintelor sau a exigentelor privind calitatea, a factorilor care influenteaza calitatea, a satisfactiei sau insatisfactiei obtinute prin calitate Corectitudinea rezultatelor acestor metode, depind pe de o parte de calitatea chestionarelor, iar pe de alta parte de sinceritatea celor chestionati În cazul tuturor metodelor de evaluare a calitatii prezentate anterior, prelucrarea informatiilor obtinute se face prin determinarea indicatorilor de calitate 5 3 Indicatorii calitatii Indicatorii calitatii reprezint( expresiile numerice fie ale unei caracteristici, fie ale unei subgrupe sau grupe de caracteristici Un indicator de calitate trebuie sa îndeplineasca o serie de conditii si anume: - sa fie simplu - varianta de calcul si modul de exprimare sa fie cât mai usor de realizat, iar întelegerea semnificatiei sale sa fie cât mai facila; - sa fie pertinent - sa asigure o descriere cât mai corecta a nivelului real al calitatii ; - sa fie verificabil - sa poata fi recalculat oricând, pe baza metodei de calcul utilizate Indicatorii calitatii pot fi clasifica(i dup( mai multe criterii conform tabelului 5 6 Tabelul 5 6 Gruparea indicatorilor calitatii Nr Crt Criteriu de clasificare a indicatorilor Grupe de indicatori 1 Gradul de complexitate Simplii (analitici) Sintetici (complecsi) Integrali (globali) 2 Adresabilitatea Ai calitatii materiilor prime si materialelor Ai calitatii produselor Ai calitatii proceselor 3 Importanta în evaluarea calitatii Principali (referitori la caracteristicile importante ale produselor sau proceselor) Secundari (referitori la caracteristicile de importanta mai mica) 4 Sursa de informare Prevazuti (planificati) Faptici (efectivi) 5 3 1 Indicatorii simpli ai calitatii Indicatorii simpli ai calitatii reprezinta expresiile numerice ale caracteristicilor individuale ale produselor Valorile acestor indicatori sunt înscrise (n fi(ele tehnice (i tehnologice, (i se compar( cu valorile înscrise (n specifica(ii Indicii de calitate se determina prin raportarea valorilor efective (reale) ale indicatorilor, la valorile de referinta (specificate) La calculul indicelui de calitate trebuie s( se (in( seama de sensul preferabil de varia(ie a caracteristicilor analizate De exemplu, considerând drept indicator simplu masa pe unitatea de produs, sensul preferabil de varia(ie este cel de scadere, deoarece reducerea consumului de materie prima, este un caz favorabil calitatii (n acest caz, determinarea indicelui de calitate se obtine prin raportarea valorii de referinta a indicatorului, la valoarea efectiv( a acestuia unde: Mr - masa de referinta, Me - masa efectiv( (n alte cazuri, sensul preferabil de varia(ie este cel de crestere a valorii caracteristicii De exemplu, în cazul caracteristicii alungirea la rupere a unei cusaturi - (dr), sensul preferabil este cel de crestere (n acest caz indicele de calitate se obtine prin raportarea valorii efective la valoarea de referinta a indicatorului respectiv: unde: dRe - alungirea la rupere efectiv( dRr - alungirea la rupere de referinta Interpretarea valorii indicelui calitatii este urmatoarea : - Ic ³ 1 se consider( c( nivelul de calitate al produsului analizat este superior fa(( de cel de referinta; - Ic = 1 nivelul de calitate al produsului analizat este acelea(i cu cel al produsului de referinta; - Ic alegerea caracteristicile de calitate reprezentative pentru indicatorul sintetic respectiv; > evaluarea fiecarei caracteristici de calitate si se înscriu datele obtinute în fise - tip; > estimarea mediei valorilor obtinute prin evaluare; > determinarea coeficientul de importanta a caracteristicilor de calitate; > alegerea sensului preferabil de variatie al fiecarei caracteristici ; > unificarea rezultatelor ; > calculul indicatorului sintetic Determinarea coeficientului de importanta a caracteristicilor Determinarea unui indicator sintetic se bazeaza pe o serie de caracteristici de calitate, care nu au aceeasi importanta pentru utilizatorul produsului respectiv De aceea, se impune ierarhizarea caracteristicilor prin intermediul coeficientului de importanta Valorile acestuia influenteaza (n mod direct valoarea indicatorului sintetic, alaturi de valorile caracteristicilor de calitate adoptate Pentru calculul coeficientului de importanta a caracteristicilor se recomanda una dintre metodele : > metoda compararii directe; > metoda matriceal(; > metoda notarii (punctarii) Metoda compararii directe presupune compararea doua c(te doua a caracteristicilor de calitate obtinându-se o matrice patratic( ce con(ine urmatoarele elemente: aij 1 - când caracteristicile i (i j au aceea(i importanta 2 - când caracteristica i este mai important( dec(t j 4 - când caracteristica i este mult mai important( dec(t j 0 - când caracteristica i este mai pu(in important( dec(t j De exemplu în cazul a patru caracteristici de calitate (C1, C2, C3, C4), matricea de relatii obtinut( prin compararea caracteristicilor este prezentat( (n tabelul urmator : Metoda compar(rii directe i j C1 C2 C3 C4 C1 1 1 2 4 8 C2 1 1 2 4 8 C3 0 0 1 1 2 C4 0 0 1 1 2 2 2 6 10 20 Se observ( c(: - pe diagonal( va fi cifra 1; - o caracteristic( notat( cu 1 deasupra diagonalei va avea aceea(i valoare (i sub diagonal(, sau invers; - o caracteristic( notat( cu 2 sau 4 deasupra diagonalei va fi notat( cu 0 sub diagonal(, sau invers Coeficientul de importanta se calculeaza cu relatia: , unde în cazul prezentat, (n acest caz: a1 = a2= 0,10; a3= 0,30; a4 = 0,50 Rezult( c( cea mai important( caracteristic( este C4 urmat( de C3 Metoda matriceal( presupune ca (i (n cazul anterior, compararea perechilor de valori (i completarea unei matrice de relatii : aij 1 când caracteristica Ci este mai important( dec(t Cj 0 când Ci este mai putin important( dec(t Cj Pentru C1, C2, C3, C4 matricea de relatii este de forma : Ci Cj C1 C2 C3 C4 C1 1 1 1 1 4 C2 0 1 1 1 3 C3 0 0 1 1 2 C4 0 0 0 1 1 1 2 3 4 10 Se observ( c( atunci c(nd deasupra diagonalei apare cifra 1, sub diagonal( va fi 0 (i invers (n acest caz coeficientii de importanta au valorile: a1 = 0,1; a2 = 0,2; a3 = 0,3; a4 = 0,4 Rezult( c( cele mai importante caracteristici sunt tot C 4 (i C 3 Metoda notarii (punctarii) caracteristicilor este o metod( u(or de aplicat dar cu un caracter subiectiv mai pronuntat fata de metodele prezentate anterior De exemplu, considerând caracteristicile Ci (i = 1¸4) (i folosind un sistem de notare pe o scara de la 1 la 10, coeficientul de importanta cât si rangul acestora se determina astfel : Importanta caracteristicilor Note Rang - caracteristici foarte importante 10, 9 1 - caracteristici de importanta mare 7, 8 2 - caracteristici de importanta medie 5, 6 3 - caracteristici putin importante 3, 4 4 - caracteristici foarte putin importante 1, 2 5 Se observa ca rangul cel mai mic, va corespunde celui mai înalt nivel de notare (n acest caz evaluarea importantei caracteristicilor de calitate se realizeaza de un grup de persoane (evaluatori) - P j De exemplu considerând cazul (n care numarul de evaluatori P j = 5, iar numarul de caracteristici de calitate Ci = 4, se obtine tabelul urmator C i P j C 1 C 2 C 3 C 4 P 1 4 1 7 9 21 P 2 3 2 8 9 22 P 3 3 2 7 10 22 P 4 4 2 7 10 23 P 5 4 1 7 9 21 18 8 36 47 Coeficientii de importanta au valorile: a1 = 0,16; a2 = 0,07; a3 = 0,33; a4 = 0,43 Deoarece la stabilirea gradului de importanta a caracteristicilor particip( mai multe persoane (experti) sunt necesare verificari privind concordanta opiniilor acestora (i semnifica(ia rezultatelor obtinute Aceste verificari se realizeaza pin aplicarea unor teste statistice specifice Unificarea rezultatelor evaluarii Aceasta cerinta impune stabilirea unor conventii prin care diferite moduri de exprimare a caracteristicilor (unit((i de m(sur(, note, puncte) sa fie exprimate în acelasi mod Pot fi întâlnite mai multe situatii si anume: > se cunosc valorile de referinta pentru fiecare caracteristica de calitate; > se cunosc intervalele de referinta (de toleranta) În cazul în care se cunosc valorile de referinta, cele reale obtinute în urma evaluarilor (prin masurare sau prin analiza senzoriala) se vor raporta la acestea Se va calcula pentru fiecare caracteristica un indice de calitate, tinându-se seama de sensul preferabil de variatie Atunci când se cunosc intervalele de toleranta ale fiecarei caracteristici, limitele acestora vor fi puse (n corespondenta cu o anumit( scara de evaluare (0 - 1, 0 - 10, 0 - 100) Raportarea la aceea(i scara a tuturor caracteristicilor adoptate, impune si cunoasterea sensului preferabil de varia(ie pentru frecare caracteristic( De exemplu, în cazul unui tricot sau a unei tesaturi destinate îmbracamintei exterioare pentru sezonul cald, caracteristicile adoptate pentru calculul unui indicator sintetic (coeficientul liniar de acoperire - dl, masa specific( - M [g/m2] (i grosimea g [mm]), au sensuri preferabile de variatie diferite conform tabelului urmator : Caracteristica Sens preferabil de varia(ie dl crestere - ­ M [g/m2] descrestere - ¯ g [mm] descrestere - ¯ În acest caz intervalele de toleranta se vor raporta la scara (0 - 10) astfel: - pentru coeficientul liniar de acoperire - dl , cu sens preferabil de crestere, la valoarea 0 a scarii de evaluare corespunde limita inferioara a intervalului de toleranta, iar pentru valoarea 10 va corespunde limita superioara a intervalului de toleranta; - pentru masa (M) si grosimea (g) cu sens preferabil descrestere, la 0 va corespunde limita superioara a intervalului de toleranta, iar la 10 corespunde limita inferioara Dupa stabilirea corespondentei dintre limitele scarii de evaluare si limitele intervalului de toleranta, se face transpunerea valorilor obtinute practic, pe scara de evaluare În cazul caracteristicilor numerice, transpunerea pe scara aleasa se realizeaza prin relatii de proportionalitate, (n timp ce, (n cazul caracteristicilor atributive se foloseste metoda cunoscut( (n calimetrie sub denumirea de "scalare" Scalarea este o modalitate de redare a intensitatii de manifestare a unor fenomene, procese sau caracteristici pe un spatiu liniar gradat (scala sau scara) ce se întinde de la limita nefavorabil( calitatii la cea favorabil( acesteia Pe scara aleasa caracteristicile atributive pot fi ordonate (n func(ie de intensitatea manifestarii lor (n vederea scalarii caracteristicilor atributive se folosesc diferite sisteme de punctare sau notare (i anume: - cu num(r mic de puncte 5 sau 10 puncte - cu num(r mediu 20 sau 30 puncte - cu num(r maxim 60 sau 100 puncte De exemplu în cazul unui sistem de notare de 10 puncte, atribuirea punctelor (notelor) se poate face astfel: Intensitate foarte mare (foarte bun) 9 - 10 sau 8 - 10 Intensitate buna (bun) 7 - 8 6 - 8 Intensitate moderata (satisfacator) 5 - 6 4 - 6 Intensitate mica (mai putin satisfacator) 3 - 4 2 - 4 Intensitate slaba (nesatisfacator) 1 - 2 0 - 2 Calculul indicatorul sintetic presupune raportarea punctajului mediu obtinut pentru caracteristicile adoptate la punctajul maxim a considerat: , unde: N p - punctajul mediu obtinut pentru caracteristicile de calitate adoptate; N p max - punctajul maxim aferent sistemului de punctare considerat Punctajul mediu se obtine cu relatia: , unde: aj - valorile coeficientului de importanta al caracteristicilor; nj - punctajul acordat caracteristicilor adoptate 5 3 3 Indicatorii integrali ai calitatii produselor Indicatorii integrali (globali) exprim( nivelul calitatii produselor, prin intermediul tuturor caracteristicilor reprezentative Metodele de determinare a indicatorilor integrali sunt: - metode bazate pe indicatorii sintetici ai grupelor de caracteristici; - metode bazate pe indicatorii simpli; - metode speciale * Determinarea indicatorului integral (n functie de indicatorii sintetici se realizeaza în urmatoarelor etape: - Se calculeaza indicatorii sintetici corespunzatori celor mai importante grupe de caracteristici (constructive, de confort, de disponibilitate etc ); - Se determina coeficientii de importanta a indicatorilor sintetici ; - Se aplica o relatie de calcul care s( con(in( valorile indicatorilor sintetici, nivelul de importanta al acestora (i din care s( rezulte valori cuprinse (n intervalul (0 - 1) Relatiile de calcul utilizate pot fi de tip aditiv, sau multiplicativ O relatie de tip aditiv a indicatorului integral este de forma: Relatia de calcul a de tip multiplicativ, este de forma unde: NI - nivelul indicatorului integral; Ni - nivelul indicatorilor sintetici; ai - coeficientii de importanta ai indicatorilor sintetici De exemplu, pentru un produs de îmbracaminte exterioara au fost calculati indicatorii sintetici ai caracteristicilor constructiv - ergonomice, estetice si de functionalitate S-a estimat de asemenea si gradul de importanta al indicatorilor sintetici calculati Datele obtinute sunt prezentate în tabelul urmator : Elementele de calcul ale indicatorului sintetic Nr crt Indicatorul sintetic Valorile indicatorilor sintetici Coeficientul de importanta 1 Indicatorul caracteristicilor constructive Ic = 0,8 ac = 0,3; 2 Indicatorul caracteristicilor estetice Ies = 0,9, aes = 0,5; 3 Indicatorul caracteristicilor functionale If = 0,6 af = 0,2 Indicatorul integral se calculeaza astfel : II = 0,8 × 0,3 + 0,9 × 0,5 + 0,6 × 0,2 = 0,24 + 0,45 + 0,12 = 0,8 Deoarece valoarea indicatorului integral este apropiata de cifra 1,se poate considera ca produsele analizate au o calitate foarte buna * Calculul indicatorului integral pe baza indicatorilor simpli Se parcurg urmatoarele etape : - se determina indicatorii simplii ai caracteristicilor adoptate; - se stabileste coeficientul de importanta al fiecarei caracteristici ; - se aplica pentru calcului indicatorului integral o relatie de tip aditiv sau multiplicativ De exemplu, se considera cazul în care caracteristicile de calitate adoptate sunt evaluate prin metoda expertizei In acest caz un grup de evaluatori (i) acorda note fiecarei caracteristici de calitate (j) Notele se noteaza cu (n i j) Pe baza notelor acordate se calculeaza valoarea medie a fiecarei caracteristici: unde: j - numarul de ordine al caracteristicilor; i - numarul de ordine al evaluatorului; n i j - notele acordate de fiecare evaluator, fiecarei caracteristici; n - numarul notele acordate, corespunzator numarului evaluatorilor; Se calculeaza coeficientul calitatii pentru fiecare caracteristic(: unde: N - nota maxim( a scarii de notare adoptate (de exemplu N = 10 în cazul scarii de evaluare de la 0 la 10) Se poate folosi apoi un model multiplicativ pentru calculul indicatorului integral, de tipul: unde: aj - coeficientul de importanta al caracteristicilor * Calculul indicatorului integral prin metode speciale În cazul în care produsele sunt încadrate în clase de calitate (EXTRA, LUX, SUPERIOR (i STANDARD) se calculeaza coeficientul mediu al calitatii, cu relatia: , unde: q i - numarul de produse din fiecare clas( de calitate din lotul analizat; K i - coeficientul clasei de calitate; Valorile coeficientului K i sunt prezentate în tabelul urmator: Clasa de calitate Coeficientul clasei de calitate (K i) EXTRA 1 LUX 0,85 SUPERIOR 0,70 STANDARD 0,50 Atunci când coeficientul mediu al calitatii are valori apropiate de 1, în lotul analizat, predomina produsele cu nivel ridicat de calitate (clasele EXTRA si LUX) În cazul în care coeficientul mediu al calitatii are valori egale sau mai mici de 0,5, în lotul analizat predomina produsele cu nivel de calitate mediu si mic (SUPERIOR si STANDARD) CAPITOLUL VI SISTEMELE CALITATII ÎN INDUSTRIA DE TRICOTAJE - CONFECTII Pentru conducerea unei întreprinderi sunt necesare o serie de sisteme (de productie, de calitate, financiar, de personal, de mediu) Desi fiecare dintre aceste sisteme contribuie într-o masura mai mare sau mai mica la realizarea calitatii cerute, cea mai mare importanta în acest sens o prezinta sistemul calitatii Sistemul calitatii poate lua forme diferite în functie de: - complexitatea produselor; - marimea seriilor; - nivelul tehnic al utilajelor; - nivelul de calificare al personalului; - modul de transmitere a informatiilor; - politica manageriala Organizarea productiei prin prisma calitatii nu constituie o noutate Întreprinderile au cautat mereu într-un fel sau altul, solutii pentru satisfactia beneficiarilor si cresterea eficientei interne Primele etape ale organizarii orientate spre calitate sunt Inspectia (I) si Controlul Calitatii (QC) Managementul calitatii presupune trecerea la etapele superioare ale organizarii axate pe calitate si anume Asigurarea Calitatii (QA) si Managementul Calitatii Totale (TQM) Sistemul de Management al Calitatii (MQS), orienteaza si controleaza o organizatie prin aplicarea unei politici axate pe calitate Politica referitoare la calitate consta în, intentiile si orientarile generale ale unei organizatii referitoare la calitate asa cum sunt exprimate oficial de managementul de cel mai înalt nivel Abordarea MQS încurajeaza organizatiile sa analizeze cerintele clientilor, sa defineasca procesele ce contribuie la realizarea unui produs acceptabil pentru client si sa tina aceste procese sub control Un sistem evoluat al calitatii, reprezinta garantia ca întreprinderea respectiva urmareste cu consecventa, satisfacerea cerintelor beneficiarilor Altfel spus, întreprinderea respectiva urmareste realizarea unor produse în conformitate cu cerintele beneficiarilor, de prima data si de fiecare data Pentru a rezista concurentei din ce în ce mai mari, productia de tricotaje - confectii trebuie sa se caracterizeze prin: * Flexibilitate, * îmbunatatirea continua a calitatii produselor Prin flexibilitate, se realizeaza o adaptare continua a productiei la schimbarile aparute pe piata de desfacere Producatorul trebuie sa fie mereu pregatit sa faca schimbari în privinta materiei prime, a masinilor si dispozitivelor atasate acestora, a fluxului tehnologic, a tehnologiilor de finisare, a capacitatii de productie, a organizarii controlului, a calificarii personalului etc Aceste schimbari trebuie sa se faca într-un timp cât mai scurt si cu costuri cât mai mici Flexibilitatea trebuie sa fie o trasatura a gândirii "la vârf", care sa determine reactii rapide la solicitarile clientului Îmbunatatirea continua a calitatii constituie un raspuns la cresterea concurentei, cresterea exigentei si diversificarii cerintelor beneficiarilor Toate activitatile din cadrul unei întreprinderi cât si cele desfasurate în afara acesteia (studii de piata, efectuarea probelor de purtare de catre potentialii beneficiari) trebuie sa aiba ca obiectiv comun satisfacerea cerintelor beneficiarilor Pentru atingerea acestor obiective, producatorul trebuie sa respecte urmatoarele reguli: * Cerintele privind calitatea produsului sunt exprimate prin vocea beneficiarului Producatorul trebuie sa se informeze permanent în privinta cerintelor potentialilor beneficiari (rezolvarea sesizarilor si reclamatiilor, lansarea unor chestionare cu ocazia unor târguri sau expozitii etc ); * Calitatea trebuie sa fie cuantificata Informatiile beneficiarilor trebuie sa fie prelucrate si înscrise prin termeni tehnici în documentatia produsului si procesului Documentatia trebuie sa se refere mai ales la caracteristici masurabile si într-o mai mica masura la cele ce pot fi evaluate doar senzorial * Calitatea trebuie sa fie la nivelul cerut, de prima data si de fiecare data Procesul de fabricatie trebuie astfel organizat si controlat încât produsele sa fie în conformitate cu specificatiile pe tot parcursul realizarii fiecarei comenzi * Calitatea se obtine atunci când cheltuielile sunt minime si marfa este livrata la timp Calitatea ceruta se obtine doar atunci când sunt respectate trei conditii si anume: - nivelul de calitate cerut; - la termenele impuse; - cheltuielile la nivelul prestabilit Existenta unui sistem de management al calitatii este determinata în primul rând de cerintele beneficiarilor, aflate într-o continua dinamica Acesta va proteja producatorul de efectele negative ale unei calitati necorespunzatoare a produselor sale De asemenea potentialii beneficiari se vor simti protejati, stiind ca producatorii respectivi sunt în masura sa garanteze ca produsele oferite le satisfac cerintele explicite si implicite Avantajele unui Sistem de Management al Calitatii sunt: Avantajele obtinute pe plan extern > cresterea satisfactiei beneficiarilor; > cresterea încrederii beneficiarilor; > cresterea reputatiei pe piata de desfacere; > cresterea cotei pe piata Avantajele obtinute pe plan intern > scaderea numarului de remedieri si rebuturi; > scaderea costurilor; > scaderea stocurilor; > cresterea motivatiei personalului 6 1 Evolutia sistemelor calitatii Sistemele calitatii, prezinta din punct de vedere conceptual (i organizational, o evolutie manifestat( (n mod diferit de la o (ar( la alta, (n functie de conditiile socio-culturale (i politice respective P(n( la sfârsitul secolului XIX, calitatea produselor textile a fost privit( ca un rezultat firesc al muncii micilor meseria(i Datorit( preocuparilor acestora pentru prelucrarea materiilor prime existente, unele ora(e sau regiuni (i-au câstigat o anumit( reputatie (n privinta calitatii produselor textile Astfel, erau recunoscute tesaturile de matase natural( din estul îndepartat, materialele de bumbac din Nordul Italiei sau produsele din l(n( din Olanda sau Anglia Apari(ia produc(iei de serie la începutul secolului al XX-lea a creat probleme legate de mentinerea nivelului calitatii la toate produsele obtinute Masinile textile s-au perfectionat (i au ap(rut noi tipuri de masini care s( raspund( cerintelor privind calitatea produselor obtinute (n aceasta etapa când produc(ia se desfasura (n mici ateliere, controlul consta (n evaluarea senzoriala efectuat( de seful atelierului, asupra tuturor produselor finite Tot atunci au început s( apar( (i primele instrumente de m(sur( si control Se poate considera c( prima etapa a sistemului calitatii a fost Inspectia (I) cunoscuta si sub denumirea de Control - Produs (CP) 6 1 1 Inspectia calitatii (I) O definitie completa a inspectiei calitatii se refera la: ansamblul masurarilor, examinarilor (i încercarilor uneia sau a mai multor caracteristici ale unui produs, efectuate (n scopul compararii acestuia cu cerintele specificate (i al determinarii conformitatii sau neconformitatii Se impun o serie de precizari si anume: - inspectia presupune efectuarea unor masurari, examinari sau de încercari efectuate asupra caracteristicilor produselor; - prin examinarea senzorial( sunt evaluate caracteristicile ce nu pot fi m(surate (culoarea, tuseul, aspectul suprafetei etc ), prin masurari sunt determinate caracteristicile pentru care corespund anumite unitati de masura (dimensiunile, masa, drapajul, elasticitatea), în timp ce încercarile presupun distrugerea partiala sau totala a produsului (rezistenta la rupere, la strapungere, la plesnire, la frecare); - scopul inspectiei este acela de a compara produsul sau lotul de produse cu cerintele specificate (n norme, standarde, fi(e tehnice (i tehnologice, contracte, sau cu produsul etalon; - pe baza compara(iei se ia decizia dac( produsul, sau întregul lot de produse, corespund sau nu, nivelului de exigenta impus de specifica(ii (sunt conforme sau neconforme) Ca urmare a inspectiei, produsele fabricate si inspectate pot fi departajate în " admise" sau "respinse" (n industria de tricotaje - confectii, inspectia calitatii este aplicata atât asupra materiilor prime (inspectia initial(), a semifabricatelor (inspectii intermediare), cât si asupra produselor finite (inspectia final() Inspectia initiala are ca obiectiv oprirea intrarii (n fabrica(ie a materiilor prime si materialelor auxiliare cu deficiente, care ar putea contribui la apari(ia unor pierderi (n procesul de prelucrare sau la beneficiar În întreprinderile de tricotaje, firele cu deficiente (neuniformitate accentuat( a fine(ii, torsiunii, noduri prea mari, scame sau impuritati aderente etc ), determin( opriri frecvente ale masinilor (de bobinat, de urzit, de tricotat) din cauza ruperilor Tricotul obtinut va prezenta o serie de defecte ce pot produce pierderi la croire (i confectionare, sau pot ajunge (n produsul finit determinând reclama(ii din partea beneficiarilor În întreprinderile de confectii din tesaturi inspectia initiala se aplica atât materialelor de baza (tesaturi), a materialelor auxiliare (captuseala, materiale netesute), cât si accesoriilor (fermoare, nasturi, materiale de ambalare, etichete) Inspectiile intermediare, efectuate asupra semifabricatelor au rolul de a stabili dac( la realizarea produsului sunt respectate specifica(iile, limitându-se astfel riscul apari(iei unor produse cu defecte (n fazele superioare de executie Punctele în care se efectueaza inspectiile intermediare, sunt plasate dupa principalele operatii sau faze tehnologice, sau acolo unde se realizeaza "zonele critice" ale produsului Pot fi considerate "zone critice" acele repere sau subansambluri ale produsului, care prezinta o importanta mai mare atât în privinta nivelului calitatii cât si al noncalitatii Inspectia final( se efectueaza asupra produselor rezultate în urma parcurgerii etapele tehnologice (n cazul (n care produsele nu corespund partial sau total specifica(iilor, ele sunt fie supuse unor operatii de remediere, fie sunt eliminate din loturile de produse finite, constituind rebuturi Inspectia finala se aplica asupra întregii productii (100%) si poate fi urmata de o inspectie prin sondaj, aplicata conform conditiilor de acceptabilitate impuse de beneficiar prin contractul comercial încheiat Inspectia este o etapa ce îndeplineste rolul de evaluare a nivelului calitatii produselor (i de comparare a acestuia cu nivelul prestabilit de catre beneficiar Caracterul sau este predominant pasiv, dar poate fi urmata de actiuni corective aplicate în scopul îndepartarii cauzelor generatoare de neconformitati sau defecte Începând cu anii 30 ai secolului XX îsi face aparitia Controlul Calitatii 6 1 2 Controlul Calitatii (QC) În aceasta etapa de evolutie a sistemului calitatii, pe lânga Inspectie apare Controlul Procesului (CP) Începutul acestei etape, se plaseaza între anii 1930-1950 în acelasi timp cu apari(ia (n ((rile occidentale a unor noi metode de organizare (i conducere a întreprinderii Acestea sunt caracterizate printr-o abordare normativ( "este un singur drum", mecanicist( "o cauza - un efect" (i introvertit( "întreprinderea functioneaza independent de mediul s(u" (n aceasta perioada au ap(rut metodele grafice folosite la controlul statistic al procesului (diagramele tip Shewhart) Au început s( se contureze ideile conform carora controlul calitatii pe parcursul procesului tehnologic (controll-in) este mult mai eficient dec(t controlul produselor la sfârsitul procesului (inspecting-in) Prin Controlul Procesului se realizeaza: urmarirea continua a starii procesului, (n vederea depistarii (n timp util a unor posibile perturba(ii generatoare de produse neconforme fa(( de specifica(ii Spre deosebire de inspectie care se aplic( produselor aflate (n diferite etape de executie sau (n stare finit(, controlul procesului se aplic( opera(iilor sau fazelor specifice unui proces tehnologic Notiunea de control a calitatii, poate fi înteleasa (n mod diferit Astfel "to controll" înseamna fie " a (ine sub control, a dirija, a domina " prezentând astfel un pronuntat caracter activ, fie " a verifica, a inspecta " caz în care prezint( mai mult un caracter pasiv Conform ISO 8402, Controlul Calitatii reprezint(: ansamblul tehnicilor (i activitatilor cu caracter operational utilizate (n scopul satisfacerii cerintelor referitoare la calitate Se impun o serie de precizari asupra acestei definitii: - tehnicile (i activitatile operationale se refer( la metodele aplicate în cadrul opera(iilor sau fazelor procesului tehnologic; - satisfacerea cerintelor specificate presupune efectuarea în timp util a unor interventii (n cadrul procesului pentru corectii sau remedieri; - cerintele referitoare la calitate sunt înscrise (n documenta(ia de proces (n întreprinderile de tricotaje si confectii din tesaturi, pe parcursul procesului tehnologic, alterneaza etape de inspectie (dup( fiecare opera(ie sau faza important() (i de control-proces ((n cadrul opera(iilor sau fazelor ce pot fi controlate parametric) În tabelul 6 1 se prezinta o analiza comparativa între Inspectie si Control - Proces aplicate într-o întreprindere de tricotaje Tabelul 6 1 Inspectie (i control - proces într-o întreprindere de tricotaje Caracterizare Inspectie (Control - Produs) Control - Proces Obiectul supus controlului - Produsul (fir, tricot, semifabricat, produs finit); - Procesul tehnologic (opera(iile de bobinare, tricotare, confectionare) Scopul principal - Evaluarea calitatii produsului (fire, tricot, produse confectionate); - Departajarea produselor corespunzatoare de cele necorespunzatoare - Detectarea în timp util a defectarilor si dereglarilor masinilor si instalatiilor; - Prevenirea aparitiei unor defecte si/sau neconformitati ale produselor Caracterul - Pasiv; - Activ; Caracteristicile de calitate sau noncalitate - Caracteristicile de calitate ale produsului; - Defectele si/sau neconformitatile; - Parametrii procesului; - Defectarile sau dereglarile masinilor de bobinat, urzit, tricotat sau ale utilajelor de finisare; Decizii posibile - Acceptarea sau respingerea lotului de produse; - Remedierea unor produse cu defecte; - Aplicarea unor actiuni preventive - Oprirea sau continuarea procesului tehnologic; - Aplicarea unor actiuni corective asupra masinilor si instalatiilor (remedieri tehnice, reparatii) - Aplicarea unor actiuni preventive Analiza comparativa între Inspectie si Controlul - Proces în cazul întreprinderilor de confectii din tesaturi, se prezinta în tabelul 6 2 Tabelul 6 2 Inspectie (i control-proces într-o întreprindere de confectii din tesaturi Caracteristicile controlului Inspectie (Control - Produs) Control - Proces Obiectul supus controlului - Produsul (tesaturile, reperele, subansamblurile, produsele confectionate) - Operatiile si fazele ce pot fi controlate parametric (termolipirea, asamblarea , finisarea) Scopul predominant - Evaluarea nivelului calitatii produsului sau loturilor de produse; - Aplicarea unor actiuni de remediere si de prevenire a neconformitatilor - Detectarea în timp util a defectarilor si dereglarilor; - Prevenirea aparitiei unor defecte si/sau econformitati ale produselor Caracterul predominant - Pasiv - Activ Caracteristicile de calitate sau noncalitate - Caracteristicile de calitate ale produsului; - Defectele si/sau neconformitatile - Parametrii tehnologici ai procesului ; - Defectarile sau dereglarile masinilor (de cusut, de sudat) si a instalatiilor (de termolipire, de finisare) ; Decizii posibile - Acceptarea sau respingerea lotului de produse; - Remedierea unor produse cu defecte; - Aplicarea unor actiuni preventive - Oprirea sau continuarea procesului tehnologic; - Aplicare actiunilor corective (remedieri tehnice, reparatii) - Aplicarea unor actiuni preventive Modul de aplicare si pozitia în cadrul procesului tehnologic a etapelor de Inspectie si Control - Proces, sunt determinate de elementele specifice tehnologiei aplicate si anume, nivelul tehnic al masinilor (i instala(iilor, gradul de dotare cu mijloace de control, nivelul pregatirii profesionale (i orientarea managerial( De exemplu, controlul calitatii din cadrul opera(iei de tricotare realizata pe masini circulare cu diametru mare se prezint( (n tabelul 6 3 Tabelul 6 3 Caracterizarea controlului calitatii opera(iei de tricotare Elemente specifice Tipul controlului Controlul tricotarii Inspectia (controlul tricotului) pe masina de tricotat pe rampa sau masa de control Mod de aplicare - Se verific( parametrii tehnologici ai tricotarii (viteza si tensiunea de alimentare, lungimea de consum); - Se înregistreaza opririle datorate defectelor firului sau tricotului si defectarilor masinilor - Se verific( pe masina în stare oprita, o serie de caracteristici ale tricotului (raportul de desen, raportul legaturii, desimea) - Se constat( apari(ia unor defecte ale tricotului pe masina aflata în functiune (siruri lipsa, gauri, zebrari); - Se verific( caracteristicile de calitate specificate (latimea tricotului, desimea pe directia sirului si rândului); - Se observ( (i se marcheaza pe marginea tricotului, defectele aparute; Actiuni efectuate - Se opreste masina (n vederea corectiei reglarii; - Se opreste masina în vederea efectuarii remedierilor tehnice si a reparatiilor planificate - Se stabilesc o serie de actiuni preventive - Se opreste masina pentru efectuarea unor actiuni corective (înlocuirea organelor de lucru defecte, înnodarea firelor, punerea tricotului pe ace, schimbarea bobinelor) ; - Se intervine pentru corectia reglarii parametrilor tehnologici si pentru efectuarea unor verificari tehnice sau repara(ii - Se stabilesc o serie de actiuni preventive - Se înscriu în fise - tip defectele observate, în functie de gravitatea si marimea acestora, în vederea stabilirii nivelului calitatii tricotului ; - Se face dirijarea tricotului (n opera(iile ulterioare, în functie de nivelul calitatii si de cerintele impuse de beneficiarul fiecarei comenzi Momentul aplicarii În timpul tricotarii În timpul tricotarii (pe tricotul se afla pe masina) Dup( tricotare (pe tricotul scos de pe masina si plasat pe rampa de control) O alta forma de control aplicata pe parcursul procesului tehnologic, este Supravegherea 6 1 3 Supravegherea calitatii (S) Conform standardului ISO 8402, Supravegherea calitatii consta în: urmarirea (i verificarea continua a starii procedurilor, metodelor (i conditiilor de executie ale produselor, (n vederea asigurarii c( cerintele de calitate specificate sunt (n curs de îndeplinire Acest tip de control se aplic( de obicei de catre reprezentantii firmelor beneficiare Atunci când supraveghetorul constata c( nu sunt îndeplinite cerintele de calitate impuse de specificatii, acesta intervine pentru îndepartarea cauzelor ce au generat situa(ia respectiva La începutul anilor '80, (n anumite ramuri industriale (aeronautic(, constructia de automobile), ((i fac apari(ia noi concepte axate pe asigurarea calitatii Aceasta atrage dup( sine aparitia si dezvoltarea Sistemului de management al Calitatii 6 ! 4 Asigurarea Calitatii (AQ) Pornind de la principiile de baza ale Controlului Calitatii s-a dezvoltat progresiv o noua abordare, ce implica pe lânga fabricatie si alte functii ale întreprinderii (proiectarea, aprovizionarea, vânzarea) Conform acestei noi abordari, se urmareste introducerea si mentinerea sub control a tuturor proceselor Pot fi astfel depistate si eliminate în timp util cauzele generatoare de neconformitati si defecte Conform ISO 8402, Asigurarea Calitatii reprezinta ansamblul de actiuni planificate (i sistematice implementate în cadrul unui sistem al calitati si demonstrate ca fiind necesare pentru generarea unui nivel adecvat de încredere în capacitatea unei entitati (produs, serviciu, organizatie, persoana) de a satisface cerintele specificate Referitor la aceasta definitie, se impun urmatoarele precizari: - asigurarea calitatii nu se poate obtine la întâmplare ci într-un mod planificat (i sistematic; - actiunile întreprinse pentru asigurarea calitatii confera încredere atât persoanelor implicate în procesul de productie c(t (i beneficiarilor, c( produsele obtinute satisfac (n mod constant cerintele privind calitatea Conform standardului SR EN ISO 9000:2000, Asigurarea Calitatii reprezinta o parte a managementului calitatii concentrata pe furnizarea încrederii ca cerintele calitatii vor fi îndeplinite Alaturi de planificarea si controlul calitatii AQ cuprinde activitati coordonate pentru orientarea si controlul unei organizatii în cadrul managementului calitatii Între Asigurarea Calitatii (AQ) (i Controlul Calitatii (CQ) nu se poate face o delimitare net(, actiunile specifice acestora fiind complementare (n cadrul sistemului de asigurare a calitatii Fata de etapele anterioare, Asigurarea Calitatii cuprinde întregul proces de fabricatie si realizeaza legatura între acesta si piata de desfacere Scopul principal: * prevenirea neconformitatilor - în cazul Asigurarii Calitatii; * reactia (efectuarea unor actiuni corective) - în cazul Inspectiei; * reglarea - în cazul Controlului Procesului Metodele si tehnicile specifice Asigurarii Calitatii sunt * întocmirea de proceduri si instructiuni de lucru pentru toate activitatile desfasurate - în cazul Asigurarii Calitatii; * observarea si masurarea unor caracteristici de calitate ale produselor - în cazul Inspectiei; * folosirea unor determinari statistice si efectuarea unor masurari parametrice - în cazul Controlului - Proceselor Implicarea personalului * participarea toti salariatii - în cazul Asigurarii Calitatii; * participarea muncitorilor, a operatorilor CTC si a conducatorilor formatiilor de lucru - în cazul Inspectiei; * participarea inginerilor, a specialistilor în calitate si a personalului tehnic - în cazul Lontrolului Procesului Ideea ce sta la baza conceptului de asigurare a calitatii este aceea de a conferi încredere în calitatea produselor obtinute, atât pe plan extern, cât si pe plan intern Pe plan intern va conduce la cresterea încrederii personalului si conducerii în calitatea produselor proprii Se creeaza de asemenea sentimentul de siguranta a personalului, în privinta pozitiei pe piata a întreprinderii respective Aplicarea în cadrul unei întreprinderi a conceptului de asigurare a calitatii, conduce la descentralizarea responsabilitatilor privind calitatea, stabilirea unor relatii mai corecte între structurile întreprinderii si între salariati, precum si la o mai sustinuta participare a personalului la realizarea unor obiective comune Pe de alta parte, asigurarea externa a calitatii determina cresterea încrederii beneficiarilor existenti cât si a unor potentiali beneficiari, fata de calitatea produselor oferite de întreprinderea respectiva Implementarea politicii de asigurare a calitatii presupune implementarea unul Sistem de Asigurare a Calitatii 6 1 5 Sistemul de Asigurare a Calitatii (AQS) Conform ISO 8402, Sistemul de Asigurare a Calitatii (AQS) reprezinta ansamblul de structuri organizatorice, proceduri, procedee (i resurse care au ca scop implementarea managementului calitatii Construirea (i functionarea unui Sistem de Asigurare a Calitatii presupun o serie de schimbari profunde atât (n organizare c(t (i (n concep(ia asupra calitatii (i anume: - controlul trebuie s( înceapa cu etapa de creatie a produsului (i sa se termine cu livrarea produsului la beneficiar; - atributiile privind controlul revin atât personalului specializat c(t (i celorlalte persoane implicate (n procesul de produc(ie; - se creeaza un compartiment de "Asigurarea calitatii" care se ocup( cu pregatirea (i aplicarea AQS - se impune construirea unor banci de date datorita faptului ca AQS este informativ - informatic La ora actual( (n industria textil( româneasca exist( preocuparea pentru implementarea Sistemelor de Asigurare a Calitatii bazate pe modele furnizate de standardele internationale, printre care cele mai importante sunt cuprinse de seria SR ISO-9000 O alta etapa în evolutia sistemelor calitatii este Managementul Total al Calitatii 6 1 6 Managementul Calitatii Totale (TQM) Începând din anul 1980 se dezvolt( o serie de concepte integratoare privind calitatea (i anume: Managementul Calitatii Totale (TQM) si Controlul Calitatii Totale (TQC) Leg(tura de subordonare dintre TQM, AQ, CQ (i I se prezint( (n figura 6 1 TQM AQ CQ I Figura 6 1 Leg(tura de subordonare dintre TQM, AQ, CQ (i I Dup( opinia formulat( de J Juran personalitate de renume în domeniul calitatii, conceptul de Management al Calitatii Totale poate fi definit prin functiile sale (i anume: - planificarea calitatii; - tinerea sub control a calitatii (asigurarea calitatii); - îmbunatatirea continua a calitatii Conform standardelor ISO - 9000 , Managementul Calitatii Totale (Total Quality Management), reprezinta un mod de management al unei organizatii (întreprindere,institutie), axat pe calitate, bazat pe participarea tuturor membrilor sai si vizând atât succesul organizatiei pe termen lung, prin satisfacerea clientului, cât si obtinerea unor avantaje pentru membrii organizatiei si pentru societate Se impun urmatoarele observatii asupra acestei definitii : - termenul calitate se refera la realizarea tuturor obiectivelor de management ale organizatiei ; - prin expresia toti membrii sai s-a avut în vedere întregul personal al organizatiei, din toate structurile si de la toate nivelurile ierarhice Managementul Calitatii Totale (TQM) este cunoscut si sub alte denumiri, ca de exemplu: - " TQC - Total Quality Control "; - " CWQC - Company Wide Quality Control "; - " TQM-Managementul Total al Calitatii" Conditiile esentiale pentru succesul TQM sunt implicarea puternica, permanenta a managementului de vârf al organizatiei si instruirea permanenta a tuturor membrilor organizatiei Prin aplicarea Managementului Calitatii Totale (TQM), ce reprezinta o abordare sistemica a managementului, se urmareste sa creasca valoarea produselor, prin proiectarea si îmbunatatirea continua a sistemelor din cadrul organizatiei De fapt aceasta forma evoluata de management, integreaza în mod eficient, preocuparile fata de calitatea produselor, orientarea spre beneficiar si spre resursele umane În conditiile evolutiei conceptuale si organizationale a sistemelor calitatii, au aparut modificari si în cadrul organizatiilor profesionistilor în calitate Astfel organizatii ca EOQ (Organizatia Europeana a Calitatii) si ASQ (Societatea Americana pentru Calitate) au eliminat cuvântul " control " din terminologia specifica, simbolizând prin aceasta o schimbare majora în abordarea managementului calitatii Standardele ISO au fost si ele revizuite pentru a tine pasul cu schimbarea Spre deosebire de Asigurarea Calitatii, TQM nu poate fi standardizat, fiind bazat pe o filosofie la nivelului unei organizatii În Europa Occidentala predomina opinia conform careia nu se poate ajunge la etapa de Management al Calitatii Totale fara a se parcurge etapa de Asigurare a calitatii În schimb în tarile din Asia de Sud Est se considera ca Asigurarea Externa a calitatii (ce implica un sistem certificat de asigurare a calitatii), este mai mult o bariera comerciala impusa de statele dezvoltate din Europa si America de nord, decât o etapa obligatorie de trecere la Managementul Calitatii Totale De fapt în unele tari dezvoltate din Extremul Orient (Japonia, Coreea de Sud, Taiwan, Hong Kong) se lucreaza de peste doua decenii în conditiile Managementului Calitatii Totale, fara sa se fi trecut prin Asigurarea Calitatii O analiza comparativ( între etapele aparute în evolutia sistemului calitatii se prezint( (n tabelul 6 4 Tabelul 6 4 Etapele sistemului calitatii (QS) Inspectia (Controlul produsului) Controlul calitatii (CQ) Asigurarea Calitatii (AQ) Mamagementul Total al Calitatii (TQM) Perioada de debut Începutul secolului XX Anii '40 - '80 Anii '50 - '80 Dup( anii '80 Obiective principale - Observarea defectelor - Urmarirea procesului (i detectarea (n timp util a perturbatiilor generatoare de defecte - Dirijarea permanent( a calitatii intermediare (i finala - Conducerea global( a calitatii produselor (i proceselor Concepte - Randament - Diviziunea muncii - Nivelul de calitate acceptat - Intervale de variatie admise - Încrederea beneficiarilor interni (i externi - Excelenta Sensul demersului - Reactia Reglare - Prevenire - Garantare - Pro - actiunea Metodele si tehnicile specifice - Analiza senzoriala; - Supraveghere - Tehnici statistice; - Calculul probabilitatilor; - Metrologia - Proceduri organizatorice (i tehnologice - Instruirea si motivarea personalului - Indicatorii calitatii Personal implicat Inspectorii, muncitorii, conducatorii formatiilor de lucru, maistri Inginerii, caliticienii, controlorii, tehnologic Toti salaria(ii implicati în procesul de fabricatie a produselor - Toti salaria(ii si colaboratorii din exteriorul întreprinderii 6 2 Tendintele actuale ale managementului calitatii În centrul gândirii actuale despre calitate sta conceptia ca aceasta nu este atributia exclusiva a unui departament sau colectiv ci dimpotriva, toate sectoarele si întregul personal trebuie implicate în realizarea calitatii În acest context multi specialisti în calitate trebuie sa se adapteze la trecerea de la vechea pozitie de inspectori ai calitatii (controlori) la noul rol de consultant intern în probleme de asigurare a calitatii Cu toate ca practica a demonstrat importanta Sistemelor de Management al Calitatii în obtinerea unor avantaje pentru întreprinderi, exista o serie de restrictii în privinta posibilitatilor de implementare cât si o serie de limite reale în gândirea unor manageri Restrictii în privinta implementarii Sistemelor de Management al Calitatii pot aparea în cazul unor întreprinderi " cu probleme " de ordin tehnic sau economic (tehnologie învechita, materie prima în cantitate redusa si de calitate inferioara, documentatie tehnica si tehnologica incompleta, sistem de organizare a productiei depasit, conceptie manageriala învechita) În aceste cazuri se impune mai întâi rezolvarea problemelor si doar dupa aceea pot fi studiate posibilitatile de construire a unui sistem al calitatii evoluat Pe de alta parte, unii dintre manageri considera ca implementarea si certificarea unui Sistem de Management al Calitatii reprezinta un slogan prin care îsi pot afirma modernitatea conceptiilor, fara sa creada cu adevarat în impactul aplicarii acestuia asupra întregii activitati din întreprindere În acest caz se considera ca existenta unui certificat ISO - 9000, constituie o conditie suficienta pentru ca produsele sa fie vândute Aceasta este doar o iluzie pentru ca, existenta unui astfel de certificat nu este o conditie suficienta ca întreprinderea sa se dezvolte, produsele sa fie apreciate de beneficiari, sau ca personalul sa fie multumit Limite în aplicarea unui sistem al calitatii evoluat, pot fi create si de numarul mare de termeni noi, de instructiuni si de documente specifice sistemului Aceasta conduce la impresia ca acesta este creat doar " pe hârtie " iar aplicarea lui este dificila În acest caz sistemul calitatii poate capata un caracter formal, schimbarile reale fiind reduse Cu toate aceste restrictii si limitari, practica a demonstrat, ca sansele de reusita în afaceri pe termen lung devin din ce în ce mai mici pentru cei ce neglijeaza aplicarea Sistemelor de Management al Calitatii Implementarea si dezvoltarea unui astfel de sistem se realizeaza în mai multe etape si anume: > determinarea necesitatilor si asteptarilor clientilor si a altor parti interesate; > stabilirea politicii si obiectivelor organizatiei referitoare la calitate; > determinarea proceselor si responsabilitatile necesare pentru atingerea obiectivelor calitatii; > determinarea si furnizarea resurselor necesare pentru atingerea obiectivelor calitatii; > stabilirea metodelor de masurare a eficientei si eficacitatii fiecarui proces; > aplicarea metodelor de prevenire a neconformitatilor si de eliminare a cauzelor acestora; > stabilirea si aplicarea unui proces de îmbunatatire continua a calitatii O organizatie care abordeaza astfel calitatea, genereaza încredere în capabilitatea proceselor si în calitatea produselor sale si asigura o baza pentru îmbunatatirea continua a calitatii Cea mai noua abordare a managementului calitatii se bazeaza pe faptul ca orice activitate este asemanata cu un proces Procesul este definit ca un ansamblu de resurse si activitati interdependente, care transforma elemente de intrare în elemente de iesire Resursele pot fi financiare, materiale, energetice, informationale, umane Fiecare activitate din cadrul procesului se desfasoara conform unei proceduri scrise Aceasta abordare cuprinde: * Identificarea proceselor; * Stabilirea interactiunii între procese; * Managementul proceselor; * Aplicarea unui sistem de procese necesare pentru realizarea afacerii si satisfacerea clientului Figura 6 2 ilustreaza sistemul de management al calitatii bazat pe proces, în conformitate cu SR EN ISO 9000:2001 Este important de precizat ca în cadrul unui proces trebuie sa se creeze valoare adaugata Introducerea si mentinerea sub control a unui proces presupune masurarea caracteristicilor de calitate ale elementelor de intrare (materii prime, documentatie de produs si de proces), si a caracteristicilor elementelor de iesire (produs, informatii despre produs, reclama) De asemenea, este necesara determinarea indicatorilor de eficienta si eficacitate (Figura 6 3 ) Figura 6 2 Sistemul de management al calitatii, bazat pe proces Figura 6 3 Eficienta si eficacitatea procesului În cadrul sistemelor de management al calitatii, procesele se introduc si se mentin sub control, aplicând pentru fiecare activitate a procesului urmatoarele principii: > Scrie ceea ce faci, > Justifica ceea ce faci, > Fa ceea ce ai scris, > Înregistreaza ceea ce faci, > Analizeaza ceea ce ai facut, > Îmbunatateste ceea ce ai facut În fiecare etapa de realizare a procesului de fabricatie se aplica Ciclul "P-D-C-A" sau ciclul îmbunatatirii continue elaborat de Deming Prin traducere din Limba Engleza, P (PLAN) - Planifica D (DO) - Executa C (CHECK) - Verifica A (ACT) - Actioneaza Etapele ciclului "P-D-C-A" au urmatoarea semnificatie: - Planifica - se stabilesc obiectivele si procesele necesare obtinerii rezultatelor în concordanta cu cerintele clientului si cu politicile organizatiei Se stabileste CE si/sau CUM trebuie facut - Executa - se implementeaza procesele stabilite - Verifica - se monitorizeaza si se masoara procesele si produsele, fata de obiectivele stabilite anterior si cerintele impuse Se masoara CE si/sau CUM s-a facut Se calculeaza diferenta între CE trebuia facut si CE s-a facut, precum si diferenta dintre CUM trebuia facut si CUM s-a facut - Actioneaza - se întreprind actiuni pentru îmbunatatirea continua a performantei proceselor Se urmareste reducerea diferentelor între CE s-a planificat si CE s-a realizat Aceasta succesiune a etapelor ciclului îmbunatatirii continue, se parcurge în mod repetat, pâna la obtinerea rezultatelor dorite Practica a demonstrat ca ignorarea ciclului "P-D-C-A" reprezentat în figura 6 4 conduce cu certitudine la aparitia noncalitatii Figura 6 4 "ciclul P-D-C-A" 6 3 Organizarea axata pe calitate în industria de tricotaje - confectii În industria de tricotaje si confectii din tesaturi, trecerea de la economia centralizata la cea de piata a creat mari diferente între întreprinderi În unele întreprinderi a existat preocuparea continua de îmbunatatire a calitatii, manifestata prin: - mentinerea în stare de buna functionare a masinilor si instalatiilor existente, precum si achizitionarea unor noi tipuri de masini mai performante; - cresterea nivelului tehnic al masinilor existente prin dotarea cu dispozitive de protectie si control a calitatii; - achizitionarea aparatelor pentru controlul parametrilor tehnologici si masurarea caracteristicilor de calitate a produselor; - preocuparea pentru educarea si instruirea axata pe calitate a întregului personal; - stabilirea unor relatii bazate pe încredere reciproca între furnizori si beneficiari; - încurajarea morala si materiala a personalului ce contribuie la realizarea unor produse si activitati cu nivel ridicat de calitate; - pregatirea si implementarea unui sistem de asigurare a calitatii, bazat pe prevederile unui standard specific (de exemplu seria de standarde ISO 9000) Cele mai multe dintre întreprinderile care au procedat astfel au reusit sa-si mentina pozitia pe piata de desfacere si chiar sa-si mareasca si sa-si diversifice productia În alte cazuri nu se identifica preocupari pentru mentinerea sau îmbunatatirea nivelului calitatii, întreprinderile ajungând ca urmare, în situatii dificile La ora actuala productia de tricotaje si confectii este de tip lohn sau sub marca proprie, manifestându-se din ce în ce mai mult tendinta de scadere a productiei în sistem lohn în favoarea celei sub marca proprie Sunt si situatii intermediare denumite semi-lohn Diferentele între sistemele de fabricatie din industria de tricotaje - confectii româneasca sunt prezentate în tabelelul 6 5 Tabelul 6 5 Diferentele existente între sistemele lohn, semi-lohn si sub marca proprie Tipul productiei Intrari (materii prime, documentatie) Iesiri (produse confectionate din tesaturi si tricoturi) Lohn Materiile prime si documentatia sunt impuse de client - Modelul si caracteristicile produsului sunt impuse de client; - Tehnologia aplicata apartine producatorului Semi-lohn - Materiile prime sunt impuse de client; - Documentatia realizata partial sau total de catre producator - Modelul si caracteristicile produsului sunt impuse de client; - Tehnologia aplicata apartine producatorului Sub marca proprie - Materii prime alese de catre producator; - Creatia si documentatia apartin producatorului - Creatia si proiectarea produsului se realizeaza de catre producator; - Tehnologia de realizare a produsului apartine exclusiv producatorului Tendinta de extindere a productiei sub marca proprie cât si cresterea continua a exigentei beneficiarilor în raport cu calitatea produselor, trebuie sa conduca la o serie de schimbari atât în mentalitatea oamenilor cât si în organizarea întreprinderilor Printre schimbarile necesare, pot fi enumerate urmatoarele: > orientarea producatorilor spre etapele initiale ale procesului de fabricatie (marketing, design si proiectare), în timp ce procesul tehnologic trebuie sa fie mentinut sub control; > acordarea unei importante deosebite educatiei si instruirii personalului productiv si neproductiv, deoarece educatia schimba mentalitatile, iar instruirea îmbunatateste abilitatile profesionale; > dotarea cu mijloace de productie perfectionate si cu grad ridicat de automatizare, care contribuie la asigurarea calitatii în cadrul prelucrarilor tehnologice; > eficientizarea controlului prin cresterea importantei actiunilor preventive si reducerea celor corective; > alegerea furnizorilor de materii prime, pe criteriul calitatii si nu doar al pretului solicitat; > acordarea unei importante deosebite, motivarii materiale si morale a personalului implicat în procesul de productie; în industria de tricotaje - confectii unul din factorii cu influenta cea mai mare asupra calitatii produselor este personalul Desi în majoritatea cazurilor managerii firmelor producatoare de confectii din tesaturi si tricoturi sunt constienti de importanta implementarii si certificarii sistemelor proprii de calitate în conformitate cu standardele internationale, eforturile pe aceasta directie sunt relativ reduse Unii dintre manageri considera ca, implementarea si certificarea sistemelor de management al calitatii ar conduce la costuri prea mari, care nu ar putea fi acoperite de avantajele obtinute ulterior Este adevarat ca, pentru construirea si certificarea unui Sistem de Management al Calitatii sunt necesare o serie de cheltuieli determinate de: o analiza detaliata a sistemului de fabricatie; o modernizarea tehnologiilor; o schimbari în comportamentul personalului prin educatie si instruire continue; o efectuarea de audituri Nu trebuie neglijate nici cheltuielile determinate de mentinerea în stare de functionare si de perfectionare continua a sistemului calitatii S-a constatat ca, pe termen scurt, cheltuielile suplimentare vor duce la cresterea costurilor si reducerea beneficiului, însa, pe termen lung, vor determina cresterea nivelului calitatii produselor si odata cu aceasta cresterea beneficiului obtinut Se considera de catre unii manageri ca, o atentie deosebita acordata calitatii ar conduce la diminuarea productivitatii Acest aspect poate fi adevarat în cazul structurilor de fabricatie la care se pune accentul pe inspectie (puncte de control cât mai numeroase) Însa în cazul unor sisteme de fabricatie moderne, axate pe asigurarea calitatii, în care controlul are rolul de a preveni aparitia defectelor, se reduce numarul de opririi ale procesului în vederea efectuarii remedierilor Aceasta conduce în mod implicit la mentinerea sau cresterea nivelului productivitatii Implementarea unui sistem de management al calitatii reprezinta un proces strategic ce necesita parcurgerea urmatoarelor etape : > diagnosticul calitatii în cadrul întreprinderii ; > identificarea tuturor reglementarilor, normativelor, standardelor cu caracter general si specific; > stabilirea obiectivelor ; > stabilirea alternativelor strategice ; > evaluarea necesarului de resurse ; > alegerea celei mai bune alternative si revizuirea obiectivelor ; > elaborarea planului de implementare a strategiei ; > implementarea strategiei 6 4 Auditul calitatii Calitatea unui produs, proces sau sistem al calitatii se poate evalua prin auditul calitatii Conceptul de audit provine din latinescul audio (a asculta) si a avut de-a lungul timpului diferite semnificatii ca de exemplu : - a asculta partile implicate într-un proces; - a verifica conturile de catre experti; - bilant sau revizie contabila În domeniul managementului calitatii, termenul de audit este utilizat în sensul de examinare a calitatii produselor, serviciilor, proceselor, sau a sistemului de calitate din cadrul unei organizatii (întreprindere, institutie) Conform ISO 8402 , auditul reprezinta o examinare sistematica si independenta efectuata pentru a determina daca activitatile referitoare la calitate si rezultatele acestora satisfac dispozitiile prestabilite precum si daca aceste dispozitii sunt implementate efectiv si sunt apte sa conduca la realizarea obiectivelor asumate În conformitate cu standardul ISO 9000:2000, auditul este un proces sistematic, independent si documentat pentru obtinerea evidentei auditului si evaluarea lui obiectiva pentru a determina masura în care criteriile de audit sunt îndeplinite În completarea celor doua definitii prezentate, se poate afirma ca: - auditul presupune activitati sistematice (planificate); - auditul calitatii poate viza un sistem al calitatii sau unele elemente ale acestuia (auditul sistemului calitatii), un proces (auditul calitatii procesului), sau un produs (auditul calitatii produsului); - auditul calitatii vizeaza identificarea eventualelor necesitati de îmbunatatire a sistemului/procesului/produsului; - auditul nu trebuie confundat nici cu supravegherea si nici cu inspectia, dar unele rezultate ale acestora sunt necesare la aplicarea auditului Conditiile necesare pentru efectuarea unui audit corect sunt: * Examinarea sa fie independenta La efectuarea auditului participa o echipa de "auditori ai calitatii" care trebuie sa fie independenti fata de obiectul supus auditarii Astfel, daca auditorii provin din organizatia auditata, ei nu vor avea responsabilitati în sectoarele ce urmeaza a fi auditate * Examinarea trebuie sa fie sistematica (metodica si planificata) Auditul este efectuat pe baza unor dispozitii prestabilite (mentionate în manualul calitatii, procedurile, instructiunile si înregistrarile calitatii, standardele, specificatiile de produs sau proces etc ) * Partile implicate într-un audit sunt auditorul, auditatul si beneficiarul auditului Auditorul este o persoana calificata pentru efectuarea auditului calitatii, în conformitate cu prevederile unui standard ocupational specific Auditatul este organizatia care a implementat sistemul calitatii ce urmeaza a fi auditat Beneficiarul auditului este organizatia sau persoana care solicita si plateste auditul si primeste rezultatele acestuia (raportul de audit) Clasificarea auditurilor este prezentata în tabelul 6 6 Tabelul 6 6 Tipuri de audit Criterii de clasificare Tipuri de audit Caracteristici principale Obiectul auditului Auditul calitatii produsului; Evalueaza produsul finit în privinta capacitatii sale de a satisface cerintele beneficiarului Poate implica efectuarea de teste asupra celor mai importante caracteristici ale produsului Nu trebuie confundat cu etapa de inspectie în urma careia se iau deciziile de acceptare sau respingere a produsului sau a lotului de produse Auditul calitatii procesului; Evalueaza conformitatea unui proces (proiectare, executie) cu cerintele specificate în documentatia de referinta Auditul calitatii sistemului; Evalueaza conformitatea sistemului cu standardele si cu documentatia specifica sistemului de management al calitatii Provenienta auditorilor Audit intern Are ca scop identificarea actiunilor corective si de îmbunatatire necesare în organizatia respectiva Deoarece în acest caz auditatul si beneficiarul se confunda, auditurile interne se mai numesc "audituri de prima parte" Ele sunt de regula o combinatie între auditul produsului, al procesului si al sistemului Sunt efectuate fie de managerul general, fie de catre auditorii interni; Audit extern Are ca scop principal, colectarea unor informatii privind capacitatea unei întreprinderi, de a obtine calitatea ceruta de beneficiari Uneori aceste audituri sunt efectuate în vederea certificarii sistemului calitatii Auditurile externe pot fi: - "de secunda parte"- efectuat de client sau de reprezentanti ai acestuia; - "de terta parte"- efectuat de catre reprezentantii unui organism neutru din punct de vedere juridic, la cererea organizatiei auditate, sau la cerea unui beneficiar sau a altui organism neutru Cel mai important este "auditul de terta parte" efectuat în scopul certificarii sistemului calitatii Scopul auditului de preevaluare (preaudit) Se efectueaza înaintea auditului de certificare de certificare Este efectuat de o terta parte abilitata, cu scopul certificarii de supraveghere Verifica daca se asigura respectarea cerintelor stabilite În unele cazuri, în vederea selectarii producatorilor de, firmele comerciale utilizeaza un chestionar de audit prealabil (preaudit), prin care se urmareste modul în care se îndeplinesc o serie de conditii referitoare la: - conditiile de lucru; - motivarea personalului; - relatiile interumane din întreprindere; - protectia muncii; - gradul de calificare profesionala, etc Raspunsurile oferite de producator prin completarea chestionarului de preaudit pot contribui în mod esential la încheierea unor contracte comerciale între firma producatoare si cea care a solicitat preauditul Structurarea acestor chestionare de se bazeaza pe ideea ca în centrul oricarei activitati se afla omul, iar respectarea vietii si sanatatii fizice si psihice a acestuia, este factorul cheie în succesul sau insuccesul unei întreprinderi Un exemplu de chestionar lansat într-o întreprindere de confectii prezentat în tabelul 6 5 Tabelul 6 5 Chestionar de preaudit Nr crt Întrebari Raspunsuri posibile 1 Care este vârsta minima în întreprindere? 2 Exista program de calificare pentru elevi si studenti? Da Nu 3 Exista restrictii pentru muncitorii sub 18 ani? Da Nu 4 Cum se verifica vârsta angajatilor? 5 Toti muncitorii lucreaza benevol? Da Nu 6 Angajatii sunt liberi sa plece la terminarea schimbului? Da Nu 7 Cum sunt recrutati angajatii (ex:anunturi la ziar, agentii etc ) 8 Cum sunt sanctionati angajatii pentru neglijenta sau slaba performanta 9 Restrictionati angajarea dupa: vârsta, rasa, grup etnic, religie, sex, orientare sexuala, afiliere politica, origine nationala? Da Nu 10 Care este salariul minim platit? 11 Cum sunt platiti angajatii? Cash , card, altele; 12 Cum este calculata suma platita? Pe ora, pe bucata, pe zi, altele 13 Timpul de lucru este evidentiat pe o cartela de pontaj? Da Nu 14 Exista retineri din salariu? Care? C A S , pensii, somaj 15 Cum sunt evidentiate retinerile? 16 Datoreaza vreun angajat bani companiei? Da Nu 17 Ce facilitati sunt oferite angajatilor? Mese, transport, locuinta, asistenta sanitara, concedii maternitate etc 18 Sunt oferite stimulente (ex prime)? Da Nu 19 Se platesc orele suplimentare? Da Nu 20 Care este programul de lucru? 21 Care este numarul de schimburi? 22 Cum se calculeaza plata orelor suplimentare? Ex : zi de lucru,150%, vacanta, 200% etc 23 Au angajatii timp pentru o masa zilnic? Da Nu 24 Au angajatii timp pentru pauze în fiecare zi? Da Nu 25 Sunt facilitati de prim-ajutor în întreprindere? Da Nu 26 Exista personal medical calificat? Da Nu 27 Sunt iesiri de urgenta pentru cladirile cu mai multe etaje? Da Nu 28 Exista posibilitatea de stingere a incendiilor? Da Nu 29 Sunt oferite programe de protectia-muncii si instruire? Da Nu 30 Este disponibil echipament de protectia-muncii? Da Nu 31 Au angajatii acces nerestrictionat la apa potabila? Da Nu 32 Câte toalete sunt functionale? 33 Aveti sistem de ventilatie si iluminare? Da Nu 34 Este supraveghetor pe fiecare schimb? Da Nu 35 Oferiti facilitati de locuire pentru muncitori? Da Nu 36 Angajatii sunt liberi sa vina si sa plece când doresc? Daca nu, explicati Da Nu Auditul sistemului calitatii se realizeaza pe baza unor chestionare specifice prin care se urmareste îndeplinirea conditiilor de asigurare a calitatii în conformitate cu standardul de referinta În cazul standardului ISO 9001:1996 , chestionarele pe baza carora poate fi aplicat auditul sistemului calitatii se prezinta în continuare Pentru verificarea gradului în care managementul "la vârf" îsi asuma responsabilitatea cu privire la asigurarea calitatii, se poate utiliza chestionarul prezentat în tabelul 6 6 Tabelul 6 6 Chestionar de audit pentru verificarea asumarii responsabilitatii conducerii Nr crt Întrebari 1 Exista un document care sa specifice politica si obiectivele calitatii privind calitatea? 2 Cunoaste întregul personal documentele privind politica în domeniul calitatii? 3 Întelege personalul politica axata pe calitate? 4 Este personalul angajat în aplicarea politicii privind calitatea? 5 Au fost alocate resurse si personal specializat pentru controlul calitatii? 6 Este numit un reprezentant al conducerii cu responsabilitati legate de calitate? 7 Desfasoara conducerea analize periodice ale sistemului calitatii? 8 Sunt tinute înregistrari ale analizelor? 9 Sunt auditurile interne analizate de consiliul de conducere? Pentru verificarea documentatiei sistemului calitatii, se poate utiliza chestionarul prezentat în tabelul 6 7 Tabelul 6 7 Chestionar pentru verificarea existentei documentatiei sistemului calitatii Nr crt Întrebari 1 Ati determinat activitatile care necesita proceduri scrise? 2 V-ati asigurat ca toate compartimentele pregatesc proceduri amanuntite privind activitatile ce afecteaza calitatea produselor? 3 A fost elaborat un manual al calitatii ? 4 Ati pus în circulatie documentele sistemului calitatii? Pentru analiza contractelor se poate utiliza chestionarul de verificare prezentat în tabelul 6 8 Tabelul 6 8 Chestionar de audit privind analiza contractelor Nr crt Întrebari 1 Exista o procedura documentata pentru analiza contractelor prin care sa se verifice daca exigentele clientului sunt bine definite si daca întreprinderea dumneavoastra este capabila sa îndeplineasca aceste exigente? 2 Ati stabilit responsabilitatile pentru analiza contractelor si ati identificat compartimentele si persoanele care sa participe la aceasta? 3 Este explicat în procedura cum se vor rezolva neîntelegerile cu clientii? 4 Ati specificat cum se vor face înregistrarile analizelor contractuale si cine va raspunde de aceasta? Auditul proiectarii se realizeaza conform tabelul 6 9 Tabelul 6 9 Chestionar de audit pentru proiectare Nr crt Întrebari 1 Aveti stabilit un plan al proiectarii? 2 Include planul de proiectare identificarea activitatilor de creatie si proiectare, responsabilitatea pentru fiecare activitate, necesarul de personal calificat si de resurse? 3 Aveti un sistem pentru examinarea si aprobarea planurilor de proiectare si pentru alocarea resurselor necesare? 4 S-au stabilit interfetele cu celelalte compartimente cu privire la activitatile de proiectare? 5 Aveti proceduri pentru obtinerea datelor de intrare necesare proiectarii? 6 Ati specificat cum se vor produce si lansa în productie proiectele (schite de produs, tipare, fise tehnice, fise tehnologice, instructiuni de programare a masinilor)? 7 Includ datele de iesire (documentatia tehnica si tehnologica) determinari ale unor caracteristici de calitate? 8 Prin procedura de proiectare se specifica faptul ca documentatia de proiectare trebuie sa contina: exigentele clientului, exigente privind siguranta în timpul utilizarii (pentru echipamentele speciale) si referiri la reglementarile legale (ecologice, de raspundere juridica etc )? 9 Exista o procedura pentru aprobarea oficiala a modificarilor proiectului la cererea clientului atunci când e necesar ? Pentru implementarea unui sistem de asigurare a calitatii o organizatie trebuie sa stabileasca si sa mentina proceduri pentru controlul tuturor documentelor si informatiilor utile sistemului Pentru auditul documentelor sistemului calitatii, se aplica chestionarul prezentat în tabelul 6 10 La aprovizionare, se poate utiliza chestionarul din tabelul 6 11 Tabelul 6 10 Chestionar de audit pentru documentele sistemului calitatii Nr crt Întrebari 1 Sunt identificate documentele printr-un sistem de numerotare unic? 2 Ati desemnat personalul autorizat sa aprobe diferite tipuri de documente? 3 Cum se desfasoara analiza documentelor? 4 Exista prevederea ca beneficiarul sa aprobe acolo unde este necesar? 5 Exista procedura pentru difuzarea, pastrarea si actualizarea documentelor? 6 Care este procedura pentru aprobarea documentelor? 7 Cum sunt editate documentele revizuite sau corectate, cum se retrag documentele perimate? 8 Exista un registru de evidenta care sa indice starea revizuirilor curente ale tuturor documentelor? 9 Cum este acesta actualizat? Tabelul 6 11 Chestionar de audit pentru aprovizionare Nr crt Întrebari 1 Aveti un sistem pentru evaluarea furnizorilor de materii prime si materiale sau a subcontractantilor ? 2 Aveti o procedura documentata pentru evaluarea furnizorilor de materii prime si materiale sau a subcontractantilor? 3 Ati prevazut clauze pentru trimiterea evaluatorilor la sediile furnizorilor pentru a verifica utilajele si sistemul de control cu care opereaza acestia? 4 Ati furnizat echipei de evaluare instructiuni pentru aprecierea furnizorilor? 5 Va asigurati ca cel putin un membru al echipei de evaluare are cunostinte solide despre produsul evaluat si despre tehnologia de realizare? 6 Sunt mentinute înregistrarile evaluarilor efectuate? 7 Aveti o procedura pentru urmarirea performantelor diferitilor furnizori si pentru întreprinderea unor actiuni ulterioare, inclusiv reevaluarea furnizorilor care au primit calificativul "nesatisfacator" la prima evaluare? 8 Cerintele si comenzile de aprovizionare definesc clar cerintele referitoare la standarde, specificatii, desene etc ? 9 Ati stabilit o procedura pentru atentionarea furnizorului cu privire la faptul ca va trebui sa demonstreze modul de efectuare a controlului în propria întreprindere? 10 Procedura de aprovizionare asigura analiza sau verificarea comenzii de aprovizionare pentru asigurarea unor specificatii complete si a altor detalii menite sa asigure ca furnizorul este în deplina cunostinta de cauza cu privire la nivelul cerintelor beneficiarului? 11 Include comanda de aprovizionare informatii asupra ambalarii, programarilor de livrare, felul transportului etc 12 Procedura de aprovizionare asigura analiza sau verificarea comenzii de aprovizionare în întreprinderea furnizoare? 13 Procedura de aprovizionare include acordul ca beneficiarul comenzii sa verifice calitatii materiei prime inclusiv supraveghere, în întreprinderea furnizoare? 14 Sunt proceduri referitoare la modalitatile de rezolvare a litigiilor privind calitatea si cantitatea stabilite înainte de lansarea comenzii? În unele cazuri se impune verificarea materialelor furnizate de beneficiarul comenzii (lohn sau semi-lohn) Un chestionar de verificare în acest sens este prezentat în tabelul 6 12 Tabelul 6 12 Chestionar de audit pentru aprovizionarea cu materiale provenite de la beneficiarul comenzii Nr crt Întrebari 1 Aveti proceduri pentru a va asigura ca materialele furnizate de client au o documentatie completa si corecta ? 2 Exista proceduri pentru identificarea, urmarirea si depozitarea materialelor? 3 Includ aceste proceduri actiunile ce trebuie întreprinse atunci când se observa neconformitatea materialelor, pe perioada în care sunt depozitate sau în curs de prelucrare? Identificarea unui produs si posibilitatea de a reconstitui traseul produsului cu ajutorul înregistrarilor scrise reprezinta trasabilitatea Aceasta constituie o cerinta importanta a unui sistem al calitatii, pe urmatoarele considerente: - identificarea corecta a produsului asigura prelucrarea doar a materialelor ce respecta specificatiile; - permite detectarea în timp util a neconformitatilor în scopul aplicarii unor actiuni corective; - face posibila utilizarea materialului din stoc, pe principiul "primul venit - primul plecat"; - faciliteaza retragerea din procesul de fabricatie a produselor neconforme Pentru verificarea modului în care se realizeaza trasabilitatea produselor se poate utiliza chestionarul prezentat în tabelul 6 13 Tabelul 6 13 Chestionar de audit privind trasabilitatea produselor Nr crt Întrebari 1 Exista proceduri pentru stabilirea unei identitati unice a produselor sau a loturilor? 2 Se poate garanta ca marcajele de identificare de pe produse (coduri numerice, coduri de bare) nu pot fi sterse în timpul manipularii sau sub actiunea unor factori externi (umezeala, patarea)? 3 Se mentin înregistrarile de trasabilitate pâna când materialul respectiv este transformat în produs ? Pentru auditul proceselor de fabricatie, se poate utiliza chestionarul prezentat în tabelul 6 14 Tabelul 6 14 Chestionar de audit al proceselor de fabricatie Nr crt Întrebari 1 Ati stabilit etapele procesului ce necesita instructiuni de lucru scrise? 2 Instructiunile de lucru includ aspecte referitoare la utilajele si materialele folosite, reglarea masinilor, metodele de masurare a parametrilor etc ? 3 Exista si sunt aplicate procedurile de depozitare a materiilor prime si materialelor pe parcursul procesului? 4 Exista proceduri pentru efectuarea studiilor de capabilitate a proceselor de fabricatie? 5 Ati identificat parametrii fiecarui proces si caracteristicile fiecarui produs ce urmeaza a fi verificate? 6 Au fost formulate instructiuni pentru controlul proceselor ce contin informatii referitoare la: metodele folosite, modul de înregistrare a datelor, actiunile corective etc 7 Se aplica prompt actiuni corective pentru aducerea procesului sub control? 8 Se mentin înregistrarile de la urmarirea proceselor si aplicarea actiunilor corective? Pentru verificarea modului în care se efectueaza controlul si încercarea, se poate utiliza chestionarul din figura 6 15 Tabelul 6 15 Chestionar de audit pentru inspectie Nr crt Întrebari 1 Aveti o procedura aplicata la inspectia initiala? 2 Procedura include verificarea datelor provenite de la furnizor odata cu lotul ? 3 Planurile calitatii includ puncte de control pe fluxul de fabricatie? 4 Controlul pe flux este integrat în sistemul de reglare a parametrilor tehnologici? 5 Exista instructiuni pentru toate activitatile de control? 6 Instructiunile de control cuprind date referitoare la selectarea si pregatirea probelor, metodele de masurare, limitele si criteriile de acceptare, tipul formularelor utilizate? 7 Exista instructiuni pentru inspectia finala a produselor? Pentru verificarea instrumentelor, aparatelor si echipamentelor de control, masurare si încercare se utilizeaza chestionarul din tabelul 6 16 Tabelul 6 16 Chestionar de audit pentru verificarea echipamentelor si aparatelor Nr crt Întrebari 1 Aveti proceduri de etalonare eficiente? 2 Cunoasteti starea de etalonare a echipamentelor de control, masurare si încercare? 3 Cuprind înregistrarile privind etalonarea referinte la standardele nationale sau internationale? 4 Sunt toate mijloacele de control unic identificate? 5 Sunt amplasate si manipulate mijloacele de masurare si control conform metodelor standardizate? 6 Sunt mentinute conditii adecvate de mediu pentru activitatile de masurare si încercare? Rolul unui sistem al calitatii este acela de a certifica faptul ca doar produsele conforme sunt livrate clientului Într-un anumit moment un produs se poate afla în unul din urmatoarele statute de control: - nu a fost controlat; - a fost controlat si aprobat; - a fost controlat si respins; - a fost controlat si propus pentru remediere, derogare Pentru verificarea statutului de control poate fi utilizat chestionarul din tabelul 6 17 Tabelul 6 17 Chestionar de audit pentru verificarea statutului de control Nr crt Întrebari 1 Exista o procedura pentru identificarea statutului de control al unui produs în timpul etapelor de prelucrare? 2 Sunt separate adecvat produsele cu diferite statute de control? 3 Sunt vizibile marcajele de identificare sau etichetele pentru materiale neconforme? 2 Sunt izolate produsele asupra carora urmeaza sa se ia o decizie pâna se stabileste statutul de control? Modul în care se face analiza si controlul produselor neconforme, se se poate verifica pe baza chestionarului prezentat în tabelul 6 18 Tabelul 6 18 Chestionar de audit pentru analiza si controlul produsului neconform Nr crt Întrebari 1 Exista procedura de urmarire si analiza a produselor neconforme? 2 Exista instructiuni pentru reglementarea acceptarii cu derogare a produsului neconform? 3 Exista instructiuni pentru remedierea elementelor de produs sau a produselor neconforme? 4 Defineste procedura conditiile în care se fac remedieri sau precum si responsabilitatea pentru luarea deciziilor în acest sens? Procesul de ameliorare a calitatii prin aplicarea unor actiuni corective si preventive, precum si efectele acestora pot fi puse în evidenta pe baza chestionarului prezentat în tabelul 6 19 Tabelul 6 19 Chestionar de audit privind aplicarea actiunilor corective si preventive Nr crt Întrebari 1 Aplicati metode de analiza a cauzelor neconformitatilor? 2 Exista o procedura de aplicare a actiunilor preventive pentru reducerea riscului de aparitie a produselor neconforme? 3 Include procedura actiuni corective întreprinse fie în urma controlului, fie în urma unor reclamatii din partea clientului? 4 Exista înregistrari care sa demonstreze aplicarea actiunilor preventive si corective întreprinse si rezultatele obtinute? Asigurarea calitatii se realizeaza atât în cadrul etapelor tehnologice cât si a altora cum ar fi, manipularea, depozitarea, ambalarea, livrarea Verificarea conditiilor în care se efectueaza aceste etape, poate fi efectuata baza chestionarului prezentat în tabelul 6 20 Tabelul 6 20 Chestionar de audit privind manipularea, depozitarea, ambalarea si livrarea Nr crt Întrebari 1 Exista proceduri pentru manipularea, depozitarea, ambalarea, livrarea produselor? 2 Aceste proceduri asigura protectia produselor? 3 Exista conditii în conformitate cu standardele în vigoare pentru efectuarea acestor etape? 4 Sunt examinate cerintele de ambalare si livrare în timpul analizei contractului? 5 Asigura ambalarea si etichetarea conditii pentru identificarea si separarea produselor în timpul depozitarii Înregistrarile privind calitatea sunt primele dovezi ale aplicarii si implementarii elementelor sistemului calitatii Pentru verificarea înregistrarilor privind calitatea se poate aplica un chestionar de tipul celui prezentat în tabelul 6 21 Tabelul 6 21 Chestionar de audit privind înregistrarile privind calitatea Nr crt Întrebari 1 Indica sistemul calitatii înregistrarile ce trebuie efectuate? 2 Sunt aceste înregistrari completate adecvat si usor de gasit? 3 Demonstreaza înregistrarile nivelul de calitate obtinut? 4 Exista conditii adecvate de arhivare a înregistrarilor? 5 Sunt specificate perioadele de pastrare a diferitelor tipuri de înregistrari? Pentru verificarea eficientei auditului intern al calitatii se poate utiliza chestionarul din tabelul 6 22 Tabelul 6 22 Chestionar privind eficienta auditului intern Nr crt Întrebari 1 Se efectueaza auditurile interne în conformitate cu programele stabilite? 2 Sunt prevazute proceduri detaliate si chestionare pentru orientarea auditorilor? 3 Sunt discutate rapoartele auditurilor interne cu grupele examinate înainte de finalizare? 4 Sunt prezentate rapoartele auditurilor la conducere pentru analiza si informare? 5 Sunt planificate într-o perioada definita actiuni corective atunci când se observa deficiente? 6 Se întreprind masuri ulterioare pentru a avea siguranta ca actiunile corective au fost eficiente? Instruirea si motivarea personalului constituie unul dintre obiectivele unui sistem de management al calitatii Verificarea pregatirii profesionale se bazeaza pe baza unui chestionar de tipul celui prezentat în tabelul 6 23 Tabelul 6 23 Chestionar pentru verificarea pregatirii profesionale Nr crt Întrebari 1 Au fost instruiti adecvat toti membrii personalului care desfasoara activitati ce afecteaza calitatea? 2 A fost stabilita responsabilitatea pentru organizarea activitatilor de instruire si perfectionare? 3 Exista o procedura documentata pentru activitatea de pregatire profesionala? 4 Cum se face selectarea personalului care va fi instruit si perfectionat? 5 Se identifica nivelul de competenta si calificare a personalului care a participat la o astfel de pregatire? 6 Sunt mentinute înregistrarile instruirilor si perfectionarilor personalului? În cadrul Sistemului de Management al Calitatii se aplica o serie de metode si tehnici statistice atât pentru analiza prealabila a calitatii cât si pentru controlul propriu-zis al produsului si procesului Este de o mare importanta stabilirea oportunitatii si eficientei aplicarii metodelor statistice În acest sens poate fi aplicat un chestionar prezentat în tabelul 6 24 Tabelul 6 24 Chestionar pentru stabilirea oportunitatii si eficientei metodelor statistice Nr crt Întrebari 1 Ati identificat ce tipuri de metode si tehnici statistice pot fi aplicate? 2 Au fost formulate instructiuni detaliate pentru aplicarea metodelor statistice? 3 Persoanele care aplica metodele statistice sunt instruite corespunzator? 4 Rezultatele obtinute servesc la luarea unor decizii corecte în raport cu calitatea produselor si proceselor? 6 5 Certificarea produselor si sistemelor calitatii În economia de piata este foarte importanta credibilitatea produselor, precum si a sistemului de fabricatie în care acestea sunt realizate Simpla prezentare a calitatii produsului prin publicitate în mass-media nu mai este astazi suficienta pentru ca potentialii beneficiari sa manifeste interes si sa ia decizia de achizitionare a produsului Printre solutiile practicate în prezent pentru cresterea credibilitatii pe piata de desfacere, pot fi enumerate urmatoarele: - îmbunatatirea continua a calitatii; - analize comparative aplicate unor produse similare si publicarea rezultatelor obtinute; - certificarea produselor, proceselor sau sistemelor calitatii Certificarea este, o procedura prin care un organism calificat si independent fata de producator dar si de consumator, atesta în scris faptul ca un produs, proces, sau sistem al calitati, sunt conforme cu anumite cerinte specificate, mentionate într-un referential prestabilit Certificarea este astazi utilizata pe larg în comertul international, mai ales dupa aparitia standardelor din seria ISO 9000, deoarece reduce substantial numarul de încercari/determinari efectuate atât la furnizor cât si la beneficiar Aceasta deoarece se evita dublarea numarului de determinarilor, printr-o relatie bazata pe încredere între furnizor si beneficiar De asemenea, certificarea faciliteaza libera circulatie a produselor între statele Uniunii Europene Actualmente, în statele din Europa exista numeroase organisme de certificare specializate pentru anumite tipuri de produse, pentru sistemele calitatii, sau pentru sistemele de mediu Si în tara noastra au aparut organisme de certificare ce si-au armonizat procedurile de lucru si s-au recunoscut reciproc fata de organismele internationale din domeniu În Uniunea Europeana certificarea produselor este obligatorie pentru produsele si serviciile ce pot pune în pericol viata si sanatatea oamenilor sau calitatea mediului ambiant În cazul celorlalte produse, certificarea este facultativa În Comunitatea Economica Europeana (CEE), certificarea sistemului calitatii nu este obligatorie prin legislatie, dar poate deveni, prin decizia unor autoritati publice si prin clauzele unor contracte încheiate între agentii economici În aceste conditii, este bine ca agentii economici din România sa-si certifice produsele, serviciile sau sistemele calitatii conform reglementarilor CEE si contractelor cu partenerii lor Certificarea calitatii poate fi confirmata prin: - certificatul de conformitate; - marca de conformitate - pentru produse; - licenta sau certificatul de calificare 6 6 Premiile pentru calitate Conceptul esential al Managementului Total al Calitatii (TQM) este excelenta în afaceri, ce se refera atât la performantele manageriale si financiare ale întreprinderii cât si la ansamblul factorilor datorita carora aceasta a ajuns sa exceleze Întreprinderilor ce au implementat TQM si obtin performante, li se pot acorda un premii pentru calitate Un premiu pentru calitate reprezinta un ansamblul de criterii pe care trebuie sa le satisfaca organizatia evaluata Cele mai importante premii pentru calitate sunt: * Premiul "Deming" instituit în Japonia în anul 1951, la care au acces si anumite organizatii din restul lumii; * Premiul National American "Malcolm BALDRIDGE" instituit în SUA în anul 1987, la care au acces si unele organizatii din afara SUA; * Premiul European pentru Calitate instituit în anul 1991 si gestionat de EFQM (Fundatia Europeana pentru Managementul Calitatii), sprijinita de EOQ (Organizatia Europeana pentru Calitate) si de Comisia Europeana Acestor premii regionale li se adauga premii nationale pentru calitate Unul dintre acestea este Premiul Român pentru Calitate "J M Juran" instituit în anul 2000 si gestionat de fundatia cu acelasi nume Avantajele participarii la competitia pentru câstigarea unui premiu pentru calitate, sunt urmatoarele: - promovarea pe piata a organizatiei si la cresterea în continuare a performantelor acesteia; - simpla participare la competitia pentru obtinerea unui premiu pentru calitate este benefica pentru toate organizatiile candidate, întrucât, în urma evaluarii performantelor, se elaboreaza un raport în care se prezinta situatia performantelor obtinute, în comparatie cu cele ale unor organizatii similare cu performante deosebite, din tara si strainatate; - efect stimulativ asupra celorlalte organizatii, care fie nu au candidat, fie au candidat dar nu au câstigat; - un premiu pentru calitate contribuie la dezvoltarea proceselor de instruire a celor implicati în realizarea performantelor supuse evaluarii, în spiritul "lucrului bine facut de la început", prin cursuri, conferinte, instruiri CAPITOLUL VII STANDARDIZAREA SISTEMELOR DE ASIGURARE A CALITATII Orice sistem asigurare a calitatii are la baza o documentatie de referinta ce cuprinde cerintele si criteriile a caror respectare determina o functionare corecta, eficienta si compatibila cu cea a altor organizatii Aceasta documentatie de referinta denumita si standard, trebuie sa fie respectata, de mai multe organizatii, indiferent de marimea lor, forma de proprietate sau produsele oferite pietei de desfacere Standardul este un document stabilit prin consens si aprobat de un organism recunoscut, care furnizeaza, pentru utilizari comune si repetate, anumite reguli, linii directoare si caracteristici referitoare la activitati si rezultatele acestora, garantând astfel un nivel optim de ordine într-un context dat Orice standard trebuie sa se bazeze pe rezultatele conjugate ale stiintei, tehnicii si experientei si sa aiba drept scop promovarea avantajelor optime ale unei comunitati În functie de marimea comunitatii careia îi este destinat, se pot elabora standarde internationale (prefix ISO), standarde regionale (europene cu prefix EN, germane cu prefix DIN, engleze cu prefix BN, române cu prefix SR, etc) sau standarde de firma (la nivelul unei organizatii) Standardele internationale se preiau la nivel european sau national, fie ca atare (prin simpla traducere fara adaptare) fie cu adaptari nationale specifice 7 1 Standardele ISO 9000 Seria de standarde ISO 9000, elaborate de Organizatia Internationala de Standardizare, se refera la Sistemul de Asigurare a Calitatii si au scopul de a ajuta organizatiile, de orice tip sau marime, sa implementeze si sa conduca în mod eficace aceste sisteme Aceasta familie de standarde poate fi utilizata (în mod voluntar) ca documente de referinta unice pentru toti agentii economici interesati, din toate tarile, în scopul generarii unui ansamblu de prezumtii si dovezi referitoare la capabilitatea organizatiei care a implementat un Sistem de Asigurare a Calitatii, de a realiza si comercializa produse conforme cu cerintele clientilor sai În practica aceste standarde reprezinta documente de referinta pentru sistemul calitatii, pentru auditarea sistemului calitatii cât si pentru certificarea acestuia S-au elaborat trei editii succesive ale acestei familii de standarde, ce au aparut în anii 1987, 1994 si 2000 Ele au fost preluate ca atare în editia europeana (EN ISO 9000) si în editia româna (SR EN ISO 9000) Standardele din seriile ISO 9000:1987 si ISO 9000:1994, se refera la Sistemul de Asigurare a Calitatii, în timp ce seria ISO 9000:2000, se refera la Sistemul de Management al Calitatii În afara de standardele ISO 9000, deosebit de importante sunt si standardele ISO 14000, care sunt documente de referinta pentru sistemul de management al mediului Cele mai recente standarde ISO 9000 ce ar trebui avute în vedere la implementarea unui sistem de management al calitatii sunt urmatoarele: * SR EN ISO 9000:2001 (Sisteme de Management al Calitatii Principii fundamentale si vocabular), descrie principiile fundamentale ale Sistemelor de Management al Calitatii si specifica terminologia pentru aceste sisteme * SR EN ISO 9001:2001 (Sisteme de Management al Calitatii Cerinte) specifica cerintele impuse unui Sistem de Management al Calitatii atunci când o organizatie are nevoie sa-si demonstreze abilitatea de a furniza produse care îndeplinesc cerintele clientului si de reglementare * SR EN ISO 9004:2001 (Sisteme de Management al Calitatii Linii directoare pentru îmbunatatirea performantelor) furnizeaza liniile directoare care iau în considerare atât eficacitatea, cât si eficienta Sistemului de Management al Calitatii Scopul acestui standard este îmbunatatirea performantei organizatiei, a satisfactiei clientilor si a altor parti interesate * SR ISO 10011-1:1994 (Ghid pentru auditul sistemelor calitatii) furnizeaza îndrumari referitoare la auditarea Sistemelor de Management al Calitatii si al mediului * SR ISO 10013:1997 (Ghid pentru elaborarea manualului calitatii) prezinta cotinutul si modul de elaborare al manualului calitatii Acestea, formeaza un ansamblu coerent de standarde pentru Sistemul de Management al Calitatii, care faciliteaza întelegerea mutuala în comertul national si international La ora actuala în România, în concordanta cu practica internationala în domeniu, nu mai exista standarde obligatorii Rezulta ca utilizarea vechilor STAS - uri (standarde de stat), a NIR (norme interne de ramura), a NID (norme interne departamentale) si a NI - urilor (norme interne de produs) nu mai este obligatorie Multe dintre acestea au fost reactualizate conform standardelor ISO Desi utilizarea standardelor nu este obligatorie, ele pot deveni astfel, pe baza contractelor economice 7 2 Noi abordari ale calitatii în seria de standarde ISO 9000:2000 În noua serie de standarde ISO 9000:2000 Sistemul de Management al Calitatii prezinta o serie de abordari diferite fata de standardele anterioare si anume: * Sistemul de Management al Calitatii este conceput ca un sistem integrat axat pe calitate, protectia mediului, securitatea si sanatatea personalului, satisfacerea beneficiarilor (clientilor), realizarea obiectivelor furnizorilor (producatorilor) * Este redefinita relatia între furnizor si beneficiar, în sensul ca aceasta se regaseste si în interiorul întreprinderii Astfel fiecare operatie/ faza tehnologica sau fiecare compartiment al întreprinderii îndeplineste atât rolul de furnizor cât si de beneficiar * Orientare spre îmbunatatirea continua a calitatii prin aplicarea Ciclului PEVA (Planifica - Executa - Verifica - Actioneaza) si prin corelarea la criteriile Premiilor pentru calitate * Compatibilitatea standardelor pentru calitatea produselor cu standardele de mediu În acest fel pot fi integrate obiectivele standardelor pentru managementul calitatii cu cele ale standardelor referitoare la protectia mediului * Flexibilitate ridicata în sensul ca fiecare organizatie poate exclude elementele care nu o intereseaza * Elementele sistemului de management al calitatii sunt structurate pe patru sectiuni distincte (responsabilitatea managementului, realizarea produsului, managementul resurselor, analiza si îmbunatatire) * Generalizarea standardelor pentru toate tipurile de organizatii indiferent de profil, domeniu de activitate si marime SR EN ISO 9000:2001 cuprinde principiile Sistemelor de Management al Calitatii si anume: - Orientarea catre client; - Leaderschip; - Implicarea personalului; - Abordarea bazata pe proces; - Abordarea managementului ca sistem; - Îmbunatatirea continua; - Luarea deciziilor pe baza de fapte; - Relatii reciproc avantajoase cu furnizorii * Orientarea catre client Organizatiile depind de beneficiarii (clientii) lor si de aceea ar trebui sa le înteleaga necesitatile curente si viitoare, sa le satisfaca cerintele si sa se preocupe de depasirea asteptarilor acestora Toate activitatile desfasurate în întreprindere trebuie sa urmareasca satisfacerea cerintelor fiecarui beneficiar * Leaderschip Liderii stabilesc scopul, directia si mediul intern al organizatiei Ei creeaza mediul în care oamenii pot fi complet implicati în îndeplinirea obiectivelor organizatiei Pentru aplicarea principiului de "leadership" managerii ar trebui sa îndeplineasca urmatoarele conditii: - sa fie activi si sa conduca prin exemplul personal; - sa înteleaga si sa raspunda la schimbarile din mediul extern; - sa ia în considerare nevoile tuturor partilor interesate (clienti, proprietari, personal, furnizori, comunitati locale si societatea în ansamblu); - sa stabileasca o viziune clara pentru viitorul organizatiei; - sa construiasca încrederea si sa elimine teama; - sa asigure personalului resursele necesare si libertatea de a actiona cu responsabilitate; - sa inspire, sa încurajeze si sa recunoasca contributiile personalului; - sa promoveze o comunicare deschisa si onesta; - sa educe, sa instruiasca si sa îndrume personalul; - sa stabileasca obiective si tinte îndraznete; - sa implementeze strategii pentru realizarea acestor obiective Implicarea conducerii se refera atât la organizarea sistemului de management cât si la raspunderea pentru calitatea produselor obtinute Desi fiecare angajat trebuie sa contribuie la realizarea unui anumit nivel al calitatii, raspunderea fata de realizarea nivelului impus de beneficiari al calitatii produselor, trebuie sa revina managementului de vârf * Implicarea personalului Oamenii de la toate nivelurile sunt esenta unei organizatii si implicarea lor totala permite ca abilitatile lor sa fie utilizate în beneficiul maxim al organizatiei Implicarea personalului este specifica Sistemelor de Management al Calitatii În acest sens, fiecare persoana din întreprindere, indiferent de specificul locului de munca, îndeplineste o serie de activitati axate pe calitate Aceste activitati sunt specificate în cadrul procedurilor si a instructiunilor de lucru * Abordare procesuala Un rezultat dorit este obtinut mai eficient atunci când activitatile si resursele aferente sunt conduse ca un proces Identificarea, întelegerea si conducerea proceselor corelate ca un sistem, contribuie la eficacitatea si eficienta unei organizatii în realizarea produselor sale Abordarea procesuala se refera la faptul ca toate activitatile desfasurate în cadrul întreprinderii cât si în afara acesteia (marketing, testarea produsului la beneficiar) sunt legate între ele într-o succesiune logica Fiecare etapa necesita resurse (materiale, umane) si trebuie condusa astfel încât sa rezulte produse (semifabricate, produse finite) cu caracteristici predeterminate, în timp util si la costuri stabilite anterior Abordarea procesuala în întreprinderile de tricotaje - confectii presupune elaborarea si respectarea procedurilor si instructiunilor aferente fiecarei activitati * Îmbunatatirea continua Îmbunatatirea continua a performantelor globale ar trebui sa fie un obiectiv permanent al unei organizatii Conform " trilogiei calitatii " elaborata de J M Juran, îmbunatatirea continua reprezinta una din functiile managementului calitatii, alaturi de planificarea si tinerea sub control a calitatii, Deoarece calitatea are un caracter dinamic, evolutia ei fiind determinata de evolutia societatii în ansamblul sau, unul dintre obiectivele Sistemului de Management al Calitatii trebuie sa fie îmbunatatirea continua Mentinerea o perioada mai lunga de timp a unui anumit nivel al calitatii, reprezinta o stagnare si în mod implicit o ramânere în urma Îmbunatatirea continua a calitatii poate fi considerata una din conditiile de credibilitate pe piata, alaturi de publicitate, testarile comparative cu produsele firmelor similare, certificarea produselor, certificarea sistemului calitatii, sau câstigarea unui premiu al calitatii Îmbunatatirea continua a calitatii reprezinta capacitatea de adaptare rapida la cerintele clientilor în conditiile concurentei de pe piata de desfacere Conform standardului ISO 9000 :2000, îmbunatatirea continua a calitatii reprezinta ansamblul activitatilor întreprinse pe ansamblul organizatiei, în scopul dezvoltarii eficacitatii si eficientei activitatilor/proceselor, în vederea obtinerii unor avantaje atât pentru organizatie cât si pentru clientii sai Eficienta si eficacitatea reprezinta indicatorii ai procesului si pot fi determinati atât în cadrul fiecarui compartiment al întreprinderii cât si pe ansamblul acesteia Eficienta procesului (En) se exprima prin raportul dintre rezultatele obtinute si efortul necesar pentru obtinerea acestor rezultate De exemplu, En reprezinta raportul între valoarea adaugata totala si valoarea resurselor totale consumate Poate avea atât valori negative cât si pozitive, în functie de semnul valorii adaugate Eficacitatea procesului (Et) se exprima ca raportul între efectul real (obtinut) si efectul ideal (planificat) Daca ceea ce s-a planificat reprezinta un optim posibil în conditiile date, ceea ce s-a realizat este de obicei mai putin (cantitativ sau calitativ), datorita actiunii factorilor determinanti În acest caz Et este pozitiv dar subunitar Daca ceea ce s-a planificat nu este un optim, ceea ce se poate obtine poate fi superior, astfel încât valoarea Et este supraunitara si pozitiva În întreprinderile de tricotaje - confectii, îmbunatatirea calitatii, presupune preocuparea continua a conducerii si întregului personal, pentru ridicarea nivelului tehnic, a nivelului de calificare profesionala, a disciplinei în productie si a motivarii materiale si morale * Luarea deciziilor pe baza de fapte Deciziile eficace sunt bazate pe analiza datelor si informatiilor Argumentarea cu date a deciziilor se refera la informatizarea sistemului de productie Pe baza culegerii informatiilor obtinute din testarea materiilor prime, a produselor, monitorizarea productiei si a prelucrarii statistice a acestora, pot fi luate decizii corecte atât în etapele preliminare procesului de fabricatie (alegerea furnizorilor, selectarea comenzilor, negocierea contractelor comerciale) cât si pe parcursul acestuia (alegerea tehnologiilor, reglarea utilajelor, stabilirea consumurilor, întocmirea documentatiei tehnice si tehnologice) * Relatii reciproc avantajoase cu furnizorii O organizatie si furnizorii ei sunt interdependenti, iar o relatie reciproc avantajoasa creste abilitatea ambilor de a crea valoare Relatiile de parteneriat între furnizori si beneficiari sunt stabilite pe baza conditiilor impuse de asigurarea calitatii produselor Astfel întreprinderile de tricotaje - confectii, îsi selecteaza furnizorii, în functie de calitatea materiilor prime oferite O garantie în acest sens poate fi aplicarea în filaturi si tesatorii a Sistemelor de Management al Calitatii De asemenea un criteriu de alegere a furnizorilor, îl reprezinta seriozitatea acestora (livrarea la timp si în conditiile specificate a loturilor de materii prime) În cazul întreprinderilor ce lucreaza în sistem " lohn " firmele comerciale sunt cele ce selecteaza furnizorii de materie prima Dar si în acest caz, întreprinderea producatoare trebuie sa ia toate masurile necesare, astfel ca materia prima ce urmeaza a fi prelucrata, sa îndeplineasca cerintele de calitate impuse Standardul ISO 9001 : 2000 este facultativ si stabileste cerintele unui Sistem de Management al Calitatii care poate fi utilizat fie pentru certificare, fie în scopuri contractuale Certificarea pe baza acestui standard urmareste sa furnizeze încredere în calitatea produselor realizate Standardul poate fi aplicat de toate categoriile de organizatii indiferent de tip, marime sau specificul produselor realizate Unele dintre cerintele standardului pot fi excluse, în functie de natura organizatiei sau a produsului realizat Astfel daca într-o întreprindere nu se desfasoara activitati de proiectare (sistem " lohn "), se pot exclude cerintele referitoare la aceasta activitate Daca în întreprindere nu se utilizeaza mijloace de masurare si control-proces, pot fi excluse cerintele referitoare la " controlul dispozitivelor de masurare si monitorizare " ca fiind nerelevante Standardul ISO 9004 : 2000, fata de ISO 9001:2000, are un domeniu mai larg de aplicare fata de ISO 9001:2000 si se refera la: - îmbunatatirea continua a performantelor ; - îmbunatatirea eficientei ; - îmbunatatirea eficacitatii Pentru realizarea acestor obiective, standardul ISO 9004 urmareste pe lânga satisfactia clientului (abordata în mod prioritar în ISO 9001) performanta organizatiei si satisfactia tuturor partilor interesate (proprietari, salariati, furnizori) Prin aplicarea prevederilor acestui standard, organizatia va putea sa-si armonizeze propriul sistem de management cu sistemele specifice managementului mediului, managementului sanatatii si securitatii, precum si cu managementul financiar Acest standard este utilizat pentru evaluarea progreselor înregistrate de întreprindere, dar nu poate fi utilizat în relatii contractuale sau pentru certificarea sistemului calitatii Are la baza o serie de principii referitoare la: - Client (orientarea spre client); - Furnizori (promovarea unor relatii de parteneriat cu furnizorii si alti parteneri); - Management (implicarea conducerii, abordarea procesuala a activitatilor, argumentarea cu date a deciziilor, abordarea sistemica a proceselor de management, implicarea personalului, îmbunatatirea continua) Utilizatorii standardelor ISO 9000 sunt : - organizatiile (întreprinderi, firme, institutii) care cauta sa obtina avantaje prin implementarea unui sistem de management al calitatii; - organizatiile care cauta sa obtina încredere din partea beneficiarilor interni si externi; - utilizatorii produselor (clientii); - furnizorii materiilor prime, materiale ; - autoritatile de certificare a sistemelor de management al calitatii; - evaluatorii si auditorii sistemului de management; - consultantii în probleme de proiectare a sistemelor de management al calitatii; - cei ce elaboreaza standardele conexe 7 3 Documentele Sistemului de Management al Calitatii O cerinta de baza a oricarui sistem de calitate se refera la întocmirea unei documentatii specifice Astfel, în cazul unui sistem bazat pe inspectie, sunt necesare norme privind modul de desfasurare a determinarilor, testarilor sau încercarilor necesare pentru evaluarea calitatii De asemenea, sunt necesare norme de referinta în vederea interpretarii datelor obtinute în urma testarilor si stabilirea conformitatii sau neconformitatii produselor analizate În cazul existentei unui sistem bazat pe controlul procesului, sunt necesare documente referitoare la etapele aplicarii controlului, modul de desfasurare a acestuia si la deciziile posibile Conform SR EN ISO 9000 :2001, Sistemele de Management al Calitatii utilizeaza urmatoarele tipuri de documente : * manualul calitatii - document care furnizeaza informatii adecvate, atât pentru scopuri interne cât si pentru scopuri externe referitoare la Sistemul de Management al Calitatii; * planuri ale calitatii - documente care descriu cum se aplica Sistemul de Management al Calitatii; * ghiduri - documente care stabilesc recomandari sau sugestii; * specificatii - documente care stabilesc cerinte; * proceduri, instructiuni de lucru, desene - documente care furnizeaza informatii despre modul în care se realizeaza cu consecventa activitati si procese; * înregistrari - documente care furnizeaza dovezi obiective ale activitatilor desfasurate sau ale rezultatelor obtinute 7 3 1 Manualul calitatii Manualul calitatii este un document integrator, care prezinta politica întreprinderii si descrie sistemul propriu de management al calitatii Acest document trebuie sa fie particularizat în functie de elementele specifice întreprinderii respective, astfel încât sa poata fi utilizat în mod efectiv În caz contrar, capata un caracter formal devenind un simplu element de arhiva fara o legatura directa cu calitatea produselor si proceselor Continutul cadru al manualului calitatii se prezinta în tabelul 7 1 Tabelul 7 1 Continutul cadru al manualului calitatii Nr crt Capitolul Continutul sintetic 1 Generalitati - politica si obiectivele generale privind calitatea; - definitii si prescurtari utilizate; - alte informatii (lista de difuzare, numar de editii) 2 Prezentarea întreprinderii - istoric; - obiect de activitate; - piata de desfacere; - acte juridice privind constituirea si functionarea; - structura organizatorica; - organizarea activitatilor pentru controlul si asigurarea calitatii; - atributiile privind calitatea 3 Sistemul calitatii - obiectivele politice si strategice în domeniul calitatii; - documentele sistemului calitatii; - elaborarea si gestionarea manualului calitatii 4 Responsabilitate si autoritate - responsabilitatile managerului general si al celui cu probleme de calitate; - responsabilitatea sefilor de compartimente si a întregului personal 5 Personalul - structura pe categorii (grupe de vârsta, meserii, grad de calificare); - activitatile de informare a personalului; - activitatile de perfectionare si conversie profesionala 6 Aprovizionare - evaluarea si selectia furnizorilor; - contracte de aprovizionare; - asigurarea si verificarea calitatii materiilor prime si materialelor 7 Produse existente - prezentarea produselor si a caracteristicilor de calitate; - beneficiarii si exigentele acestora privind calitatea 8 Produse noi - activitatea de marketing legata de noile produse; - noua conceptie constructiva si tehnologica; - realizarea prototipului, a seriei " 0 " si testarea pe piata; - planul de verificare a calitatii; - omologarea produselor; - asigurarea conditiilor de fabricatie 9 Fabricatia produselor - proiectarea si organizarea fluxului de fabricatie; - stabilirea metodelor de control a procesului; - mijloace de masurare si încercare; - tratarea neconformitatilor 10 Auditul calitatii - asigurarea resurselor si mijloacelor pentru efectuarea auditului; - documentele auditului intern si extern 11 Anexe - proceduri, instructiuni de lucru etc Manualul calitatii trebuie sa includa în totalitate actiunile, persoanelor si grupurilor direct implicate în activitatile legate de calitate Nici o întreprindere nu trebuie sa foloseasca ca model manualul altei întreprinderi, chiar daca aceasta are o reputatie buna în privinta calitatii Aceasta deoarece nici o întreprindere nu este similara alteia, chiar daca fabrica acelasi tip de produse De asemenea, nu trebuie sa se astepte ca un consultant din afara sa redacteze manualul calitatii fara sa se bazeze pe practicile si obiceiurile firmei în cauza formate prin traditie Este necesar ca toate practicile si procedurile nescrise specifice unei întreprinderi sa fie mai întâi scrise si apoi analizate din punctual de vedere al gradului în care participa la asigurarea calitatii S-ar putea ca unele activitati cuprinse în standardele ISO sa nu existe în sistemul întreprinderii respective Mai mult, unele dintre cerintele ISO se pot îndeplini prin combinarea activitatilor descrise în standarde, cu cele deja desfasurate Trebuie tinut seama de faptul ca un sistem bun al calitatii nu implica neaparat o documentatie ampla cu un numar mare de proceduri, instructiuni si înregistrari care pot deveni ele însele un scop în sine Manualul calitatii va fi revizuit periodic, integral sau prin înlocuirea unor pagini Acest fapt va fi consemnat în varianta revizuita, cu precizarea datei la care a avut loc modificarea 7 3 2 Procedurile Baza piramidei documentelor sistemului de management al calitatii o constituie procedurile si instructiunile de lucru O procedura este un document care descrie cu suficiente detalii principalelor activitati si responsabilitati, facând referire si la alte documente necesare în realizarea activitatilor Procedurile pot fi limitate la un compartiment sau la mai multe, dintre care un compartiment este investit cu responsabilitate în ceea ce priveste aplicarea procedurii Procedurile necesare unui sistem de management al calitatii se refera la urmatoarele activitati : - Revizuirea contractului - Controlul proiectarii - Controlul documentelor si datelor - Controlul aprovizionarii - Controlul produsului furnizat de client - Identificarea si trasabilitatea - Stadiul inspectiilor - Inspectia la receptie - Inspectia finala - Controlul proceselor - Controlul produsului neconform - Actiuni corective si preventive - Manipulare, depozitare, ambalare, conservare - Transport si livrare - Controlul echipamentelor de inspectie, masurare si încercare - Planificarea si desfasurarea auditurilor interne - Controlul înregistrarilor calitatii - Calificarea personalului - Tehnici statistice La elaborarea unei proceduri participa specialistii din compartimentul " Calitate " si din departamentele în care se aplica aceasta Procedurile, denumite si proceduri documentate, sunt de mai multe tipuri : - Procedura Functie de Sistem (PFS) - Procedura de Control (PCO) - Procedura de Lucru (PLU) - Procedura de Evaluare (PEV) - Procedura de Instruire (PIN) - Procedura Administrativa (PAD) - Procedura Organizatorica (POG) Numarul diferitelor tipuri de proceduri se va stabili în funtie de marimea întreprinderii si complexitatea sistemelor si proceselor de productie Structura tipica a unei proceduri O procedura este redactata în urmatoarea structura : * Antetul - apare pe fiecare pagina si trebuie sa prezinte urmatoarele elemente : o sigla întreprinderii ; o titlul procedurii ; o codul documentului ; o numele departamentului care a emis procedura ; o numele persoanei care a aprobat procedura ; o data emiterii procedurii ; o numarul editiei pentru procedura respectiva ; o numarul de ordine al paginii * Continutul procedurii - cuprinde elementele prezentate în tabelul 7 2 Tabelul 7 2 Continutul unei proceduri Nr Crt Elemente constituente Continut procedurii 1 Scop Descrierea activitatii si elementele calitative ale acesteia 2 Domeniu de aplicare Prezentarea sferei de aplicabilitate a procedurii (întreaga organizatie, anumite compartimente sau sectoare) 3 Responsabilitati Persoanele responsabile de aplicarea procedurii 4 Definitii si documente de referinta Definirea unor notiuni importante cuprinse în procedura si documentele de referinta în care se regasesc 5 Descrierea procedurii Pe baza raspunsurilor la o serie de întrebari de tipul : - Ce trebuie facut ? - Cine efectueaza activitatea ? - Unde se desfasoara activitatea ? - Cum se face ? - Cu ce mijloace (materiale, logistice) ? - Cum se controleaza si se înregistreaza ? 6 Documente corespondente Se mentioneaza alte documente necesare pentru realizarea procedurii 7 Documentare Se precizeaza ce documente rezulta prin aplicarea procedurii si care este destinatia acestor documente 8 Distribuire Se mentioneaza persoanele sau compartimentele la care se distribuie 9 Modificari Persoanele ce au responsabilitatea de a modifica procedura 10 Anexe Procedura poate fi însotita si de o serie de anexe În continuare se prezinta doua exemple de proceduri documentate : - Procedura pentru calificarea personalului (tabelul 7 3 ) - Procedura pentru controlul documentelor (tabelul 7 4 ) Tabelul 7 3 Procedura pentru calificarea personalului Sigla Procedura documentata Nr Pagina 1,2 Calificare personal Editia I Revizia Data emiterii Cod Departament emitent 0 12 05 2004 6015-PFS-006 Personal 1 Scop În industria de confectii factorul principal ce influenteaza calitatea produselor este personalul În acest sens de o importanta deosebita sunt : calificarea, motivarea si orientarea spre calitate Prezenta procedura se refera la calificarea personalului si urmareste : modul de desfasurare a activitatilor de calificare (perfectionare, instruire), modul de evaluare a rezultatelor obtinute în urma calificarilor periodice 2 Domeniu de valabilitate Procedura este valabila pentru toate compartimentele organizatiei 3 Definitii, abrevieri - calificare : pregatire profesionala teoretica si practica, de un anumit nivel, într-un anumit domeniu, atestata de obicei prin acte oficiale, pentru indeplinirea unei profesiuni în conditii impuse ; - perfectionare : îmbunatatire din punct de vedere calitativ ; 4 Responsabilitati Activitati si responsabilitati Seful direct Manager calitate Compartiment resurse umane 1 Profilul postului R I C 2 Evaluarea R 3 Calificarea I C 4 Instruirea pe teme de calitate C R I R - responsabilitate pentru realizare I - informare (este informat) C - colaboreaza D - decide 5 Descrierea procedurii 5 1 Profilul postului Seful direct, elaboreaza un profil al postului pentru fiecare loc de munca al celor aflati în subordinea sa Profilul se actualizeaza o data la doi ani 5 2 Evaluarea Pe baza documentelor existente, a discutiilor personale si a observarii directe a performantelor în activitate pentru fiecare angajat aflat în subordine, seful direct evalueaza nivelul de cunostinte si aptitudini si stabileste modul de instruire si perfectionare necesare Evaluarile se fac în functie de necesitati, dar cel putin o data pe an 5 3 Desfasurarea activitatii de instruire si perfectionare (Calificarea) Compartimentul de resurse umane în colaborare cu organizatii externe (universitati, centre de perfectionare) colaboreaza pentru desfasurarea acestor activitati Este informat si seful direct 5 4 Instruirea pe teme de calitate Temele referitoare la calitate sunt stabilite de compartimentul " Managementul calitatii " împreuna cu organisme externe specializate pe probleme legate de calitate Managerul cu probleme de calitate are responsabilitatea desfasurarii acestor cursuri la care colaboreaza seful direct si despre care va fi informat compartimentul de " Resurse umane " 5 5 Motivarea si promovarea constientizarii privind calitatea Se desfasoara activitati de tipul : cunoasterea prevederilor standardelor de calitate nationale si internationale, prelucrarea si prezentarea rezultatelor privind calitatea (jurnalul calitatii), reuniuni informative, proiecte axate pe calitate, rezolvarea unor probleme de calitate în echipe, cercurile calitatii 5 6 Atitudinea personalului fata de client (beneficiar) Se fac sondaje de opinie privind calitatea în rândul potentialilor beneficiari, se prezinta situatia reclamatiilor si refuzurilor primite de la beneficiari, si tendintele în privinta evolutiei cerintelor beneficiarilor etc 6 Documente de referinta Pentru întocmirea respectivei proceduri sunt necesare urmatoarele documente : - manualul sistemului de management al calitatii (capitolul referitor la personal) - procedurile referitoare la : angajarea personalului, evaluarea personalului, oferte de cursuri si seminarii 7 Documentare Documentarea se realizeaza prin semnatura obtinuta de la toti angajatii care au participat la instruirea sau perfectionarea respectiva, precum si prin semnaturile lectorilor respectivi Se completeaza " Fisa de instruire a angajatului " Participarea la seminarii externe este atestata de certificate sau adeverinte Copii ale documentelor se ataseaza la dosarul personal al angajatului 8 Distribuire Pe baza unei liste de distribuire 9 Modificari Responsabil cu elaborarea procedurii este responsabilul compartimentului de " Resurse umane " Aprobarea procedurii este de competenta responsabilului acestui compartiment Modificarea procedurii poate fi realizat tot de catre acesta Semnaturile persoanelor implicate : Sef comp Managementul calitatii Si Sef comp Resurse umane Tabelul 7 4 Procedura pentru controlul documentelor Sigla Procedura documentata Pagina 1,2 Controlul documentelor Editia 1,2 Revizia Data ultimei modificari Cod Departamentul emitent 0,1 12 05 2004 6013PFS005 1 Scop Scopul procedurii este de a descrie masurile aplicate în întreprindere pentru elaborarea, analiza, aprobarea, difuzarea si revizia documentelor si datelor calitatii, pentru utilizarea lor în toate locurile unde se executa activitati care afecteaza calitatea produselor 2 Domeniu de valabilitate Procedura se aplica documentelor si datelor referitoare la sistemul calitatii si realizarii produsului în cadrul întreprinderii 3 Definitii si abrevieri 3 1 Definitii : - specificatie - document care precizeaza conditii (poate contine, schite relevante ale produsului, sau ale defectelor si neconformitatilor si trebuie sa includa mijloacele si criteriile prin care poate fi verificata conformitatea) - manualul calitatii - document care prezinta politica în domeniul calitatii - procedura - mod specificat de efectuare a unei activitati (procedurile sistemului calitatii se numesc " proceduri documentate " sau " proceduri scrise ") - conditii referitoare la calitate - exprimarea cerintelor, sau transpunerea acestora într-un ansamblu de conditii exprimate cantitativ si calitativ, referitoare la caracteristicile unui produs în scopul de a permite realizarea si examinarea acestuia (se refera la conditiile pietei, la cele contractuale, precum si la conditiile interne ale unei întreprinderi - înregistrare - document care furnizeaza dovezi obiective ale activitatilor efectuate sau ale rezultatelor obtinute ; - instructiune specifice - documente care descriu în detaliu operatiile, fazele sau mânuirile necesare pentru realizarea produsului, în scopul desfasurarii corecte a acestora (pot fi instructiuni de lucru, instructiuni de control etc ) 3 2 Documente si date ale calitatii : - documente ale sistemului calitatii (manualul calitatii, procedurile, instructiunile de lucru) ; - specificatiile tehnice - documente si date care definesc produsul si modul sau de executie (schita produsului, tabelul cu dimensiuni, cartele de asortari, fisa ce contine conditiile de etichetare, fisa ce contine instructiuni de ambalare si prezentare, mostre reprezentative ale produsului, fisa tehnologica, fisa ce contine caracteristicile de calitate ale produsului) - documentatia comerciala - documente ce specifica conditiile referitoare la calitate impuse de beneficiar (cerinte contractuale ale clientului referitoare la calitate, mostra omologata, fisa referitoare la calitatea materiilor prime si materialelor, conditiile de întretinere ale produselor, derogari, fise privind controlul produsului la beneficiar, norme interne, standarde) ; - documentatia de control - documente referitoare l a modul de efectuare a controlului (fise ce contin amplasarea punctelor de control, caracteristicile de calitate controlate, fisele referitoare la defectele posibile, etc ) - date pe suport magnetic (toate tipurile de date referitoare la calitate, obtinute în urma evaluarilor si softul necesar prelucrarii lor 4 Responsabilitati - Managerul cu asigurarea calitatii are responsabilitatea pentru aplicarea acestei proceduri - Inspectorii cu asigurarea calitatii verifica toate documentele ce fac obiectul acestei proceduri - Managerii compartimentelor implicate în realizarea calitatii produsului, au responsabilitatea tinerii sub control (urmarirea în mod continuu) a documentelor calitatii si respectarii prevederilor prezentei proceduri - Inspectorii cu asigurarea calitatii verifica documentele calitatii si modul de aplicare al prezentei proceduri - Seful serviciului de informatizare este responsabil pentru tinerea sub control a standardelor si altor documente aplicate si pentru înscrierea acestor informatii pe support magnetic Responsabilitatile sunt sintetizate în tabelul urmator : Activitati si responsabilitati Managerii departamentelor implicate în asigurarea calitatii Manager asigurarea calitatii Inspectori în asigurarea calitatii Informaticieni 1 Aplicarea procedurii I R C - 2 Tinerea sub control a documentelor calitatii R I C - 3 Verificarea si revizuirea documentelor calitatii - D V 4 Informatizarea documentelor calitatii I I C R R - responsabilitate pentru realizare; I - informare (este informat) C - colaboreaza; D - decide; V - verifica 5 Continutul procedurii 5 1 Generalitati Controlul documentelor înseamna verificarea faptului ca : - documentele si datele sunt disponibile la utilizatori - exista o evidenta a documentelor emise - sunt cunoscute si folosite acolo unde este nevoie - documentele depasite sunt retrase din zonele de lucru respective - modificarile si reviziile documentelor si datelor sunt facute de departamentul emitent 5 2 Documentele si datele supuse controlului - Manualul calitatii - Proceduri functie de sistem (PFS) - Proceduri de lucru (PLU), instructiuni de lucru - Documentele referitoare la produs (schita produsului, tabelul cu dimensiuni, cartele de asortari, fisa ce contine conditiile de etichetare, fisa ce contine instructiuni de ambalare si prezentare, mostre reprezentative ale produsului, fisa tehnologica, fisa ce contine caracteristicile de calitate ale produsului) - Documentele si datele comerciale (cerinte contractuale ale clientului referitoare la calitate, mostra omologata, fisa de însotire a loturilor referitoare la calitatea materiilor prime si materialelor testate la furnizor, conditiile de întretinere ale produselor, derogari, fise privind controlul produsului la beneficiar, norme interne, standarde), - Datele obtinute din controlul productiei (fisa ce contine amplasarea punctelor de control, parametrii tehnologici controlati, fisele referitoare la defectele posibile, etc ) - Înregistrarile calitatii - Standarde nationale si internationale 5 3 Tipuri de documente 1 Documente si date pe suport de hârtie 2 Documente si date pe suport magnetic 5 4 Identificarea Fiecare document trebuie sa aiba o identitate unica 1 Documentele sunt identificate prin intermediul unui cod de tipul XXXX - YYY - ZZZ, unde : - XXXX - reprezinta codul departamentului emitent (de exemplu departamentul " Asigurarea calitatii ", " Tehnic ", " Tricotaje ", " Confectii " etc ) ; - YYY - tipul documentului (de exemplu procedura de lucru " PLU ", procedura functie de sistem " PFS " etc ) ; - ZZZ - numarul documentului De exemplu codul unui document poate fi : 6033PLU007, unde 6033 corespunde departamentului emitent " Tricotaje ", PLU corespunde procedurii de lucru, iar 007 este numarul documentului emis de departamentul respectiv 5 5 Formulare Documentatia sistemului calitatii cuprinde un numar de formulare în care sunt înscrise informatiile specifice 1 Formularele sunt identificate printr-un cod FX000(0) în care : - F - formular - X - cifra miilor din codul departamentului - 000 - numarul formularului - (0) - numarul reviziei De exemplu, numarul unui formular pentru exemplul anterior, poate fi : F0013(0) ceea ce înseamna : F - formular 0 - cifra miilor din codul (6033) al documentului 013 - numarul formularului (0) - revizia 0 2 Toate formularele vor avea în stânga sus sigla firmei iar în coltul din stânga jos sub chenar denumirea firmei 5 6 Etapele realizarii controlului documentelor Elaborarea documentelor este facuta de persoane abilitate (care cunosc cel mai bine informatiile continute în fiecare document) Analiza si aprobarea : 1 Înainte de difuzare documentele si datele sunt analizate si aprobate de persoane care cunosc subiectul tratat în document si au autoritatea de a le aproba (sefi de sectii, sefi ai altor departamente ce au emis documentul) 2 Pentru anumite documente sunt necesare date de intrare de la mai multe departamente În astfel de cazuri, initiatorul documentului desemneaza departamentul responsabil pentru elaborarea documentului respectiv Aceste documente sunt analizate de toate partile implicate înainte de difuzare 5 7 Evidenta documentelor 1 Fiecare departament emitent de documente si date mentine o " Lista de referinta " a acestora Lista include titlul fiecarui document, codul, editia si revizia în vigoare 2 Listele de referinta sunt actualizate si sunt prezentate inspectorului cu asigurarea calitatii pentru avizare 5 8 Difuzarea 1 Difuzarea documentelor si datelor se face prin grija departamentului emitent 2 Difuzarea se face conform " Listei de difuzare " 3 Distribuirea se face pe baza de semnatura de primire, pe " Lista de difuzare " 4 Fiecare departament emitent pastreaza o " lista de difuzare " în care se mentioneaza departamentele beneficiare, numarul de copii valabile emise, data difuzarii, pentru a se asigura detinerea de catre cei implicati a copiilor valabile 5 Fiecare departament beneficiar mentine o înregistrare a primirii documentelor (registrul de intrari) în care se mentioneaza departamentul emitent, numarul de copii, data primirii etc 6 Uneori este necesara în vederea informarii, difuzarea unor copii necontrolate În acest caz se marcheaza pe prima pagina cu Necontrolat U se mentine o înregistrare a difuzarii lor Pentru a se asigura detinerea de catre cei implicati a documentelor valabile, persoana care a întocmit documentul semneaza fiecare pagina 5 9 Controlul modificarilor si reviziilor documentelor 1 Modificarile documentelor si datelor sunt efectuate numai dupa analiza efectuata de persoana responsabila cu elaborarea si aprobarea documentului initial 2 Toate departamentele trebuie sa tina cont de modificarile din documente astfel încât toate activitatile sa se desfasoare în conformitate cu ultima versiune a documentului 5 10 Retragere, distrugere, arhivare 1 Documentele perimate se retrag din utilizare, pentru a se preveni utilizarea lor 2 Documentele retrase sunt distruse, arhivate sau marcate corespunzator 3 În principiu, standardele, sunt pastrate permanent si pot fi distruse doar dupa o discutie cu departamentele implicate, Lista de referinta cu editiile valabile ale standardelor, este mereu actualizata 6 Distribuire Pe baza unei liste de distribuire 7 Modificari Responsabil cu elaborarea procedurii este responsabilul compartimentului de " Resurse umane " Aprobarea procedurii este de competenta responsabilului acestui compartiment Modificarea procedurii poate fi realizat tot de catre acesta Pe fiecare procedura se mentioneaza data intrarii în vigoare si semnaturile persoanelor implicate : Sef comp Managementul calitatii si sefii sectiilor si compartimentelor ce emit documente referitoare la calitate 7 3 3 Instructiunile Pentru desfasurarea corecta a activitatilor specifice realizarii produsului, se elaboreaza instructiuni ce descriu în detaliu aceste activitati Acestea pot fi : - instructiuni de lucru ; - instructiuni de verificare ( de control) ; - instructiuni de transport si depozitare ; - instructiuni pentru activitati administrative sau alte activitati Scopul elaborarii unei instructiuni este de a sprijini desfasurarea diferitelor activitati din întreprindere, iar gradul lor de detaliere este în functie de complexitatea activitatii sau etapei la care se refera O instructiune trebuie sa cuprinda : - titlul ; - identificarea (codul) ; - editia pe fiecare pagina ; - descrierea instructiunii ; - verificarea si aprobarea Instructiunile se detaliaza pe compartimente pâna la nivelul locurilor de munca fiind incluse uneori în fisa postului Pentru cresterea operativitatii, instructiunile pot fi atasate unor proceduri Instructiunile de lucru pot fi grafice, tabelare sau descriptive Instructiunile grafice sunt deosebit de sugestive si pot fi afisate la locul de munca, fiind astfel usor de urmarit de catre operatori CAPITOLUL VIII ELEMENTE DE ASIGURARE A CALITATII ÎN INDUSTRIA DE TRICOTAJE Între întreprinderile de tricotaje, exista diferente semnificative în privinta structurii sistemelor calitatii În anumite cazuri predomina inspectia, accentul fiind pus pe verificarea calitatii produselor în diferite etape ale procesului tehnologic, în timp ce în altele, axate pe introducerea si mentinerea sub control a proceselor, accentul este pus pe prevenirea aparitiei neconformitatilor si defectelor Trecerea de la etapa de verificare (Inspectia), la cea de prevenire (Asigurarea Calitatii), presupune în mod implicit, construirea unui Sistem de Asigurare a Calitatii Diferentele semnificative dintre cele doua tipuri de sisteme ale calitatii aplicate în întreprinderi, este prezentata în tabelul 8 1 Tabelul 8 1 Comparatie între sistemul bazat pe verificare si cel bazat pe asigurare Elemente analizate Sistem de calitate bazat pe verificare (constatare) Sistem de calitate bazat pe asigurare (prevenire) Produsul produsele obtinute într-un proces tehnologic produsele si procesele de productie Procesul procesul tehnologic procesul de productie Calitatea o problema tehnica o problema de afaceri Clientii utilizatorii produselor totii cei interesati, din interiorul sau exteriorul firmei Obiectivele calitatii sunt cuprinse în: obiectivele de productie planul de afaceri Costurile calitatii necorespunzatoare asociate produselor necorespunzatoare aceste costuri ar trebui sa dispara Îmbunatatirile sunt: ale departamentelor din firma ale firmei în raport cu altele similare Evaluarea calitatii prin: Gradul de conformitate cu specificatiile, standardele si documentatia de productie gradul de sensibilitate fata de cerintele beneficiarilor Instruirea este orientata spre : personalul din departamentul CTC întregul personal al firmei Coordonarea se face de catre: inginerul cu probleme de calitate un consiliu format din managerii de rang superior Nivelul pe care îl poate atinge un sistem al calitatii, nu poate fi impus nici de conducerea întreprinderii, nici de beneficiar, ci depinde de nivelul tehnic al utilajelor, calitatea materiei prime, gradul de calificare a personalului, de micro-climat, deci în ansamblu de conditiile în care se desfasoara productia Doar atunci când exista conditii pentru asigurarea calitatii, din punct de vedere tehnic si al resurselor materiale si umane, se poate aborda construirea unui Sistem de Asigurare a Calitatii În cazul în care conditiile tehnice si economice nu permit acest lucru, Sistemul de Asigurare a Calitatii nu-si va atinge scopul, capatând un caracter formal si ineficient În consecinta oportunitatea construirii unui astfel de sistem de este stabilita pe baza studierii factorilor care influenteaza calitatea în fiecare etapa a "vietii" produsului (proiectarea, executia, utilizarea) Indiferent de tehnologia adoptata, în cadrul fiecarei etape de realizare a produsului, actioneaza un cumul de factori si anume : * Materiile prime ; * Masinile si instalatiile ; * Muncitorii (personalul) * Mediul ambiant ; * Metodele de conducere si organizare (managementul) ; * Metodele de control Prin actiunea individuala sau cumulata a factorilor enumerati, poate fi influentat în sens pozitiv sau negativ, nivelul calitatii Daca factorii implicati în proces corespund cerintelor explicite sau implicite ale beneficiarilor, exista conditii pentru asigurarea unei calitati corespunzatoare În caz contrar, pot aparea defectari si dereglari ale utilajelor, precum si neconformitati ale produselor Toti factorii de influenta au ca trasatura comuna variabilitatea de tip aleator sau sistematic Se poate considera c( atâta timp c(t varia(ia factorilor este de tip aleator, procesul se desfasoara normal, iar produsul obtinut se afla (n concordanta cu specifica(iile (n cazul (n care varia(ia unuia sau mai multor factori este de tip sistematic, exist( conditii ca produsul obtinut s( prezinte defecte (i nonconformitati 8 1 Factorii de influenta asupra calitatii produselor si proceselor Deoarece operatiile din cadrul procesului tehnologic de tricotare sunt de tip mecanic, se poate considera ca principalul factor de influenta asupra calitatii îl constituie utilajele (de bobinat de urzit, de tricotat), precum si instalatiile de finisat Ceilalti factori pot avea influente diferite asupra calitatii, în functie de gradul de perfectionare, de dotare si de automatizare al utilajelor 8 1 1 Influenta materiei prime Materia prima este constituita în cea mai mare masura din fire Se poate considera ca în timpul procesului de tricotare, caracteristicile firului se transfera în tricot Pe de alta parte, în timpul prelucrarilor tehnologice (preparatie, tricotare, finisare) caracteristicile firului sufera o serie de modificari mai mult sau mai putin importante Atunci când firele prezinta o calitate de nivel ridicat, iar în procesul tehnologic de tricotare acestea nu sufera modificari semnificative, sunt create conditii pentru asigurarea calitatii cerute În schimb, în cazul în care firele prezinta abateri semnificative fa(( de conditiile specificate, pot aparea defecte sau neconformitati ale tricotului (Tabelul 8 2 ) Tabelul 8 2 Corespondenta între neconformitatile firului (i tricotului Nr crt Neconformitati ale firelor Efecte nedorite (n operatia de tricotare, neconformitati ale tricotului 1 Neuniformitati pe portiuni scurte îngrosari, sub(ieri, scame sau impuritati aderente) - varia(ii ale tensiunii de alimentare; - ochiuri neuniforme; - stria(ii (pe rând la tricotul din b(t(tur( (i pe (ir la tricotul din urzeala); 2 Neuniformitati pe portiuni lungi de culoare, fine(e, torsiune - zebrari; 3 Rezistente (i alungiri la rupere scazute, sub(ieri - ochiuri rupte; - g(uri; 4 Parafinare neuniform( - varia(ia tensiunii (n fir; - ochiuri neuniforme; ochiuri scapate; 5 Noduri mari sau capete de fir nelegate - ruperea firului pe traseu; - posibilitatea ruperii acului; - ochiuri scapate, rupte; 6 Pilozitate excesiv( a firului - eliberare de scama la tricotare; - aspect difuz al ochiurilor; 7 Necorelarea fine(ii firului cu fine(ea masinii - ruperea acelor, opriri frecvente ale a(inii; - grupuri de ochiuri scapate, g(uri; Neconformitatile firelor pot fi diminuate într-o mare masura în etapele de preparatie (bobinare, urzire) sau de tricotare Pe de alta parte în etapa de preparatie pot aparea defecte ale firelor si formatelor de alimentare ce pot fi remediate prin actiuni corective aplicate în timp util (Tabelul 8 3 ) Tabelul 8 3 Defectele bobinelor si actiunile corective aplicate Defectele bobinelor Actiuni corective Bobine care aga(( firul - tevile defecte se îndeparteaza Bobine cu fire cazute la cap(t - se verific( tamburul ((n(uit (la antrenarea bobinei prin frictiune), sau mecanismul conduc(torului de fir (la antrenarea prin axul bobinei) Bobine cu noduri mari - se verific( reglarea dispozitivelor de curatire Bobine cu spire cazute la ambele capete - se verific( starea dispozitivelor suport pentru bobine Bobinele nu au densitatea dorit( - se verific( viteza (i tensiunea de înfasurare Bobine deteriorate - se verific( modul de manipulare transport (i depozitare Bobine sectionale cu suprafata neuniform( - se verific( mecanismul de înfasurare a firului Bobine sectionale cu raport incorect de culoare, finete sau natura a firelor - se verific( modul de alimentare a firelor pe urzitor Defectele firului si formatelor de înfasurare, determina aparitia unor perturbatii în cadrul procesului de tricotare si a unor defecte ale tricotului La alegerea finetii firelor în corespondenta cu finetea masinii, trebuie s( se (in( seama de urmatorii factori: > tipul masinii (ecartamentul fonturilor), forma dintilor de aruncare, forma cârligului acului (sectiunea tijei, distanta între tija (i cârligul acului); > structura tricotului (cu c(t numarul de sisteme/rând este mai mare cu atât fine(ea firelor va fi mai mare); > tipul firului (la firele mai voluminoase fine(ea trebuie s( fie mai mare pentru a se obtine acela(i aspect al tricotului ca (i (n cazul utilizarii unor fire mai putin voluminoase) 8 1 2 Influenta masinii de tricotat Conditiile în care se desfasoara procesul de tricotare influenteaza în mod decisiv calitatea tricotului obtinut O buna functionare a masinii de tricotat se impune îndeplinirea urmatoarelor conditii: * reducerea riscului de aparitie a vibratiilor prin asezarea masinilor pe suprafete orizontale; * pozitionarea corecta a formatelor de alimentare, astfel încât firele s( se desprind( u(or, f(r( socuri; * realizarea unui traseu c(t mai simplu al firului, f(r( devia(ii suplimentare care sa determine cresterea tensiunii (n fire; * utilizarea unor ghidaje (i dispozitive de conducere a firului cu suprafata perfect neted( pentru a nu se produce agatarea sau ruperea firului; * corelarea tuturor parametrilor tehnologici ai procesului de tricotare; * înlocuirea acelor (i a altor organe de formare a ochiurilor înaintea etapei de uzura fizic(; * realizarea opera(iilor de mentenanta în mod planificat (i (n conditiile prestabilite Reglarea masinilor - cerinta important( pentru asigurarea calitatii tricotului Functia de capabilitate a unei masini de tricotat, este exprimat( prin intermediul parametrilor tehnologici (i functionali Acestia reprezinta caracteristicile de calitate ale masinii (tabelul 8 4 ) Tabelul 8 4 Caracteristicile de calitate ale masinii de tricotat Caracteristici reglabile (variabile) Caracteristici tehnice Parametrii functionali Parametrii tehnologici Sunt reglabili (n scopul asigurarii conditiilor optime pentru tricotare Exemple: - tensiunea de alimentare ta [cN]; - tensiunea de tragere tt [cN]; - viteza de tricotare v [m/s]; n [rot /min]; n [dep /min]; - pozitiile relative ale unor organe ale masini Sunt reglabili (n scopul obtinerii unor tricoturi cu valori prestabilite ale parametrilor de structura Exemple: - viteza de alimentare v a [m/min]; - viteza de tragere v t [m/min]; - adâncimea de buclare X [min]; - ecartamentul fonturilor E [mm] - numar de sisteme - S; - fine(ea masinii K [nr ace/inch]; - diametrul fonturilor D[inch, mm] - latimea fonturii LF [inch, cm]; - num(r de ace - Na; - nr ace/diametru [ace/inch] Asigurarea calitatii procesului de tricotare, presupune atât efectuarea corecta si precisa a reglarii, cât si controlul acesteia Succesiunea etapelor de reglare a parametrilor si de control al reglarii se prezinta în figura 8 1 Controlul reglarii parametrilor tehnologici (viteza de alimentare, tensiunea de alimentare, lungimea de consum) este realizat cu aparate specifice Figura 8 1 Reglarea si controlul reglarii parametrilor Conditiile care trebuie îndeplinite la reglarea parametrilor tehnologici sunt urmatoarele: > tensiunea de alimentarea trebuie s( fie c(t mai mic( (n zona de formare a ochiurilor; > tensiunea de tragere trebuie s( aiba valori c(t mai mici (i s( se distribuie uniform pe întreaga latime/circumferinta a tricotului ; > la masinile circulare cu doua fonturi este indicata reglare general( a desimii (modificarea ecartamentului fonturilor) (i nu reglarea la fiecare sistem; O serie de defecte ale tricotului sunt datorate reglarii incorecte a masinilor c(t (i defectarilor sau dereglarii acesteia Defect(rile determina functionarea necorespunzatoare a masinii Dereglarile conduc la apari(ia unor abateri semnificative ale valorilor parametrilor tehnologici, ca urmare a unei stari critice accidentale sau a instalarii uzurii unor mecanisme sau a dispozitivelor de reglare (n tabelul 8 5 se prezint( câteva exemple de defectari sau dereglari ale masinii (i defectele tricotului datorate acestora Tabelul 8 5 Corespondenta dintre defectele tricotului si defectarile sau dereglarile ma(inii de tricotat Nr crt Defectarile sau dereglarile ale masinii Defecte ale tricotului 1 Ruperea cârligului sau capului acului - ochi scapat; - (ir lipsa; 2 Îndoirea lateral( a tijei sau capului acului -(iruri neuniforme; 3 Îndoire (n fa(( a capului acului - ochi scapat; - (ir lipsa; 4 Blocarea limbii sub cârligul acului - ochi rupt; - gauri prin ruperea firului; 5 Ruperea limbii acului sau deviere lateral( a limbii sau cârligului - g(uri prin acumulare de bucle; 6 Joc (n articula(ia limbii acului - (iruri cu bucle accidentale; 7 Ruperea calcâiului acului - gaura prin ruperea firului din ochi; 8 Cote dimensionale diferite ale acelor - ochiuri neuniforme; 9 Devia(ia lateral( a platinelor - (iruri neuniforme; 10 Deplasare dificil( a acului (n canal - ochiuri rupte; - (iruri neuniforme; 11 Conduc(torul de fir este incorect pozitionat - ochiuri aruncate (n gol; 12 Conducatoarele de fir sau organele de lucru nu au suprafata neteda - ochiuri scamosate; - ochiuri rupte; 13 Reglare incorect( a parametrilor tehnologici - abateri semnificative ale valorilor parametrilor de structura, fa(( de specifica(ii; 14 Necorelarea parametrilor tehnologici sau apari(ia modificarea semnificativa a valorilor acestora -aglomerarea ochiurilor pe ace; -c(derea tricotului de pe ace; -apari(ia ochiurilor rupte prin supratensionarea tricotului 8 1 3 Influenta personalului Personalului direct productiv poate influenta calitatea tricotului, în cadrul urmatoarelor activitati: * verificarea organelor de lucru (i înlocuirea acelor defecte; * curatirea masinii; * supravegherea masinii (n timpul functionarii; * efectuarea unor interventii (n cazul opririlor automate, datorate apari(iei unor defectari ale organelor de lucru, sau unor defecte ale tricotului; * oprirea masinii pentru remedieri (n cazul unor defecte nedetectate automat Personalul de întretinere influenteaza calitatea tricotului prin: * reglajelor efectuate; * remedierile tehnice (i a repara(iilor; * ungerea masinii ((n cazul (n care nu se efectueaza automat) Principalele reguli care trebuie respectate la locul de munca sunt prezentate în tabelul 8 6 Tabelul 8 6 Regulile respectate la locul de munca Sortare Diferentierea dintre lucrurile utile si cele inutile si renuntarea la cele inutile Ordonare Amplasarea (n ordine a tuturor obiectelor utile Curatire Mentinerea curateniei la locul de munca Sistematizare Extinderea conceptului de curatenie si practicarea continua a celor trei pasi de mai sus Standardizare Obtinerea autodisciplinei si a obisnuintei de a se angaja în cei 5 S prin aplicarea standardelor Aplicarea acestor reguli la locul de munca, se realizeaza astfel: * Sortare - se sorteaza tot ce este inutil si se elimina; * Ordonare - lucrurile esentiale se pun în ordine pentru a putea fi usor accesate; * Curatenie - se îndeparteaza scama, praful, uleiul în exces si sursele de murdarie; * Sistematizare - curatenia si verificarea devin o rutina; * Standardizarea - regulile sunt prezentate sub form instructiuni scrise a regulilor pentru a transforma procesul într-unul care nu se încheie niciodata si care s-ar putea îmbunatati Influentele exercitate de personal pot fi atât de natura obiectiv( c(t (i subiectiv( Influentele obiective sunt determinate de: - nivelul de pregatire profesional(; - modul de aprovizionare a locurilor de munca ; - gradul de dotare a locului de munca; - modul de organizare (i de transmitere a informa(iilor Influentele de natura subiectiv( sunt determinate de: - starea de sanatate; - abilitatile fizice (i intelectuale; - motivarea material( (i moral(; - conditiile de mediu (n care se desfasoara activitatea; - relatiile interpersonale pe scara ierarhic( (i la acela(i nivel Exemple de defecte ale tricotului care au ca principal( sursa factorul uman implicat (n procesul de tricotare se prezint( (n tabelul 8 7 Tabelul 8 7 Defecte ale tricotului datorate personalul de deservire (i întretinere Nr Crt Conditii generatoare de defecte datorate personalului de deservire si întretinere Defecte (exemple) 1 Nerespectarea programului de curatenie - stria(ii, ochiuri rupte, (iruri lipsa, puncte uleiate datorate scamei (i uleiului depus pe masina; 2 Ungere necorespunzatoare - dungi transversale, longitudinale sau pete uleiate; 3 Lipsa de atentie (n supravegherea masinii - (iruri lipsa de dimensiuni mari; - zebrari datorate firelor pe portiuni mari; - dungi datorate ruperii unui fir la alimentarea (n paralel al firelor; - zebrari datorate dereglarii unor sisteme de tricotare; - modificari semnificative ale raportului de leg(tur( sau desen; 4 Reglare incorect( a parametrilor tehnologici fa(( de specifica(ii - abateri semnificative ale caracteristicilor tricotului (desime, mas( etc ); 5 Remedieri sau repara(ii nerealizate la timp - defecte de dimensiuni mari ((iruri lipsa, g(uri, rânduri aruncate (n gol, (iruri neuniforme, (iruri cu ochiuri duble etc ) 8 1 4 Influenta mediului ambiant Mediul ambiant, prin parametrii s(i (temperatura, umiditate, grad de poluare etc ), exercit( asupra calitatii tricotului o influenta indirect(, prin intermediul masinii a personalului si a materiei prime În halele de productie se recomand( ca umiditatea relativ( a aerului s( fie de (55%?10%), la o temperatura de (25?3)?C Aceasta corespunde unei umiditati relative de ~65% la o temperatura de 22?C sau de 72% la o temperatura de 20?C De asemenea, atât halele de produc(ie c(t (i masinile trebuie s( fie prevazute cu instala(ii de ventila(ie (i absorb(ie a scamei (i prafului Scama (i praful, determin( apari(ia unui num(r mare de defectari ale masinii sau defecte ale tricotului Prin îndepartarea scamei din zona de lucru si spatiile de productie, se realizeaza: - îmbunatatirea conditiilor de lucru; - reducerea frecventei opririlor masinilor datorate depunerilor de scama; - eliminarea încarcarii cu scama a instala(iilor de conditionare; - reducerea numarului de defecte datorate depunerilor de scama pe fir, tricot sau organele de formare a ochiurilor (striatii, ochiuri scapate si rupte, puncte colorate sau uleiate etc ) (n scopul eliminarii transferului de scama de la o masina la alta precum (i pentru protejarea masinilor aflate temporar (n conservare este recomandat( utilizarea camerelor izolatoare prevazute cu instala(ii proprii de purificare (i umidificare a aerului 8 1 5 Influenta metodelor de organizare Organizarea productiei reprezinta pe lânga dotarea tehnica un obiectiv principal în evolutia sistemului calitatii Trecerea de la economia planificata (înainte de 1990) spre cea orientata spre piata de desfacere, a adus schimbari fundamentale în organizarea întreprinderilor de tricotaje În cazul economiei planificate (înainte de 1990) se urmarea în primul rând cresterea productivitatii (masini cu numar de sisteme, capacitate de înmagazinare a tricotului, viteze de tricotare cu valori mari) Principalii indicatori economici puneau în evidenta volumul si valoarea productiei marfa, precum si economia de materii prime si energie Planurile de productie erau supradimensionate considerându-se ca se poate realiza din ce în ce mai mult În acest sens si normele de munca erau din ce în ce mai mari, fara sa tina seama de posibilitatile reale ale celor implicati în proces, de a realiza produse de calitate Desi în acea perioada se încerca introducerea unor metode moderne de organizare, acestea capatau de cele mai multe ori un caracter formal, declarativ Politica întreprinderilor nu permitea scoaterea la suprafata a unor probleme reale generatoare de defecte Noncalitatea nu trebuia sa existe, deci nu se punea accentul pe actiunile cu rol preventiv În cadrul economiei de piata (dupa 1990) întreprinderea trebuie sa functioneze ca un organism deschis spre piata de desfacere, iar principalii indicatori trebuie sa fie cei referitori la nivelul calitatii În cadrul structurii organizatorice a întreprinderii, controlul trebuie stabilit în mod eficient, în punctele importante pentru calitatea productiei si a produsului Metodele de control trebuie sa fie standardizate, iar aplicarea lor sa se faca de un personal calificat si instruit periodic Factorii de influenta asupra calitatii actioneaza în toate etapele procesului tehnologic (preparatia firelor, tricotarea, finisarea), precum si în cadrul celorlalte compartimente ale întreprinderii (aprovizionare, tehnic, creatie, productie, desfacere etc ) 8 2 Perfectionarile constructive ale masinilor de tricotat Asigurarea calitatii tricotului este determinata în mare masura de gradul de perfectionare a masinilor de tricotat Îmbunatatirile constructiv - functionale ale masinilor de tricotat, au ca efect protejarea calitatii firului, tricotului si masinii în timpul operatiei de tricotare (tabelul 8 8 ) Tabelul 8 8 Efectele produse de îmbunatatirile constructiv-functionale masinilor Perfectionari constructiv functionale Efecte produse Tipul masinii Ochiuri de conducere a firului, cu suprafata neteda si proprietati antistatice - reducerea tensiunii în fir - eliminarea încarcarii electrostatice; MRT MCT Tubulatura modulara pentru conducerea firului la alimentare - reducerea tensiunii în fir; - protejarea firului fata de mediu ce contine praf, scame MCT Furnizori cu rezerva de fir adaptati diferitelor tipuri de fire si masini - reducerea si uniformizarea tensiunii în fir la alimentare pe ace MRT MCT Dispozitive de compensare a tensiunii si recuperare a firului - depunerea corecta a firului pe acele de margine; - recuperarea unei lungimi mari de fir; - controlul tensiunii în fir; - reducerea tensiunii în fir MRT Sisteme automate de control si reglare a tensiunii în fir ( DSGS, SENSOFIL) - controlul tensiunii în fir pentru comanda pozitiei camei de buclare MRT Dispozitive de alimentare pozitiva cu banda - cresterea numarului de trepte ale vitezei de alimentare; - reducerea uzurii firului; - îndepartarea riscului depunerii scamei pe fir MCT Dispozitive de control a parametrilor alimentarii cu fir (viteza si tensiunea de alimentare) - oprirea masinii la variatia peste anumite limite a parametrilor la alimentare; - asigurarea uniformitatii ochiurilor MCT Utilizarea tehnicii miscarii relative ac - platina - reducerea tensiunii în fir; - reducerea solicitarii firului la formarea ochiurilor MRT MCT Utilizarea acelor compuse (cu zavor) - începerea tricotarii pe ace fara ochiuri; - eliminarea riscului de forfecare si strapungere a firului; - reducerea frecarii ac-fir; - reducerea solicitarii cârligului acului; - cresterea uniformitatii ochiurilor MRT MCT Ace cu limba cu forma si sectiune modificata - reducerea tensiunii în fir; - cresterea uniformitatii ochiurilor MRT MCT Came de buclare cu reglare automata în timpul deplasarii saniei - reducerea solicitarii ochiurilor prin evitarea rebuclarii; - modificarea înaltimii ochiurilor în cadrul acelasi rând MRT Mecanism de tragere cu posibilitatea reglarii tensiunii de tragere în functie de structura tricotului si numarul de ace în lucru - asigura unei trageri uniforme si controlate a tricotului; - reducerea fortei de tragere; - tricotarea unor structuri cu desene în relief MRT Sistem de tragere "Cadratex" - uniformizarea distributiei fortei de tragere pe circumferinta tricotului; MCT Sisteme de control si protectie a firului OFW/UFW IRO - oprirea masinii la ruperea firului sau micsorarea tensiunii în fir MCT Dispozitiv electronic DECOTEX IRO - Memminger - masurarea vitezei firului si înregistrarea permanenta a datelor privind calitatea si parametrii tricotului MCT Dispozitiv electronic WESCO IRO - Memminger - masurarea lungimii de consum la toate sistemele masinii; - asigurarea reproductibilitatii tricotului pe mai multe masini cu aceeasi finete MCT Sistem de monitorizare a tricotului ARGUS Mayar & Cie - detectarea ochiurilor scapate, sirurilor lipsa, gaurilor si altor defecte ale tricotului si evaluarea acestora pe baza unor criterii prestabilite; - determinarea numarului de defecte pe bucata de tricot, în comparatie cu un numar prestabilit; - oprirea masinii la depasirea unui numar de defecte prestabilit Aparat electronic de supraveghere si control a tricotului LMW 2 IRP Memminger - monitorizarea tricotului pe partea exterioara sau interioara pentru detectarea unor defecte (gauri, ochiuri scapate, neuniformitati) MCT Sisteme de control si supraveghere a acelor la masinile circulare (detector pentru limbile acelor, detector al aglomerarii de fir pe ace, scanner luminos pentru acele din cilindru si din disc detectarea optica si oprirea automata a masinii la aparitia unor defecte pe directia sirurilor, sau la intersectia sir - rând; nu sesizeaza unele defecte aparute pe directia rândului (zebrari, aruncare în gol etc ) MCT Detectoare de ace produse de firmele Universal si Shima-Seiki - detectarea ruperii acelor sau ridicarii tricotului pe ace; - oprirea masinii la aparitia unei dificultati la deplasarea saniei cu lacate MRT 8 2 1 Dispozitive si sisteme de urmarire si control a calitatii firului si organelor de lucru ale masinii de tricotat Detectarea în timp util a perturbatiilor aparute de-a lungul firului, pe tricotul aflat pe masina si la organelor de formare a ochiurilor este o conditie esentiala pentru asigurarea calitatii în timpul tricotarii În urma detectarii masina este oprita în cel mai scurt timp, pentru evitarea aparitiei unor defecte si agravarii celor deja aparute, precum si pentru diminuarea riscului aparitiei unor noi defecte Dispozitivele OFV (Figura 8 1 a ) se monteaza în pozitia cea mai înalta de pe traseul firului, în timp ce Dispozitivele UFW (Figura 8 1 b , 8 1 c ) se plaseaza în punctele de control intermediare sau finale înaintea conducatorului de fir Principalele caracteristici ale acestor dispozitive sunt : - reactie rapida chiar în conditiile în care firul se alimenteaza sub o tensiune scazuta; - posibilitatea reglarii tensiunii de alimentare în functie de tipul si calitatea firului ; - montare usoara pe un inel printr-un dispozitiv cu arc Dispozitivele OFW si UFW pot fi dotate optional cu dispozitive de prindere a capetelor de fir pentru prevenirea opririlor nedorite ale masinii, ochiuri de conducere auxiliare pentru fire de efect si diferite dispozitive de pretensionare a firului (Figura 8 1 d ) a) dispozitiv OFW b) dispozitiv intermediar UFW c) Dispozitiv final UFW d) componente ale dispozitivelor OFW-UFW Figura 8 1 Dispozitive de oprire automata ale firmei IRO- Memminger Pentru a obtine un tricot cu uniformitate ridicata trebuie urmarita permanent viteza de alimentare si lungimea de consum a firului Dispozitivul electronic DECOTEX (Figura 8 2 ) al firmei Memminger-IRO masoara viteza de alimentare a firului, înregistrând continuu datele privind calitatea si parametrii tricotului Aceasta conduce la o reglare rapida si precisa a mecanismelor masinii, constituind un instrument important pentru controlul tricotului si garantând uniformitatea calitatii acestuia Dispozitivul electronic WESCO al firmei Memminger - IRO (figura 8 3 ) masoara viteza de alimentare a firului si calculeaza consumul de fir pe secunda sau pe rotatie, afiseaza datele digital, fiind un instrument important pentru controlul permanent al calitatii Dispozitivul permite masurarea continua a lungimii de consum la toate sistemele ceea ce asigura : - o buna uniformitate a lungimii firului din ochi ; - specificatiile tricotului pot fi realizate constant; - lungimile de fir ce sunt folosite la realizarea unui anumit produs pot fi calculate corect si simplu ; - alimentare cu baterii de mare capacitate; - producerea aceleiasi structuri si calitati de tricot pe diferite masini de aceeasi finete Figura 8 2 DECOTEX Figura 8 3 WESCO Un alt dispozitiv electronic de monitorizare a firului ce serveste la calculul lungimii de consum, produs de firma Memminger - IRO si destinat în special firelor elastomere este LMT - 6 (figura 8 4 ) Datele privind masina de tricotat si tipurile de fir sunt stocate în memoria dispozitivului sub o forma adecvata si pot fi ordonate si re-accesate cu usurinta O conditie pentru ca dispozitivul LMT - 6 sa poata fi utilizat este ca firele elastomere sa fie alimentate de preferinta cu furnizorii MPF sau MER ai firmei Memminger - IRO Avantajele dispozitivului sunt: - monitorizarea continua a productiei ; - asigura reproductibilitatea tricotului - calcularea rapida si corecta a consumului de fire elastomere si a altor tipuri de fire conform specificatiilor, fara a mai fi necesare analiza de laborator; - monitorizare pe termen lung Figura 8 4 LMT 6 8 2 2 Sisteme de control si supraveghere a tricotului Sistemele moderne pentru monitorizarea tricotului se bazeaza pe fotografierea si prelucrarea electronica a imaginilor, respectiv scanare Sistemul ARGUS al firmei Mayer & Cie (Figura 8 5 ) poate sa perceapa ochiurile scapate, gaurile si alte neregularitati în tricot si sa evalueze aceste defecte pe baza unor criterii predeterminate si programate Tricotul tubular poate fi controlat fie pe partea sa exterioara, fie pe partea interioara Este posibila monitorizarea tricoturilor la care apar modificari periodice în refractia si reflexia luminii Defectele detectate sunt evaluate pe aceasta baza si daca este necesar, masina este oprita Figura 8 5 Sistemul de monitorizare a tricotului ARGUS Figura 8 6 Dispozitiv de monitorizare a tricotului LMW 2 Din seria de dispozitive de monitorizare produsa de firma Memminger IRO face parte si dispozitivul electronic LMW 2 de supraveghere si control al tricotului (Figura 8 6 ) Ochiurile scapate si gaurile în tricot ce trec nedetectate o perioada mai lunga de timp în timpul tricotarii conduc la pierderi de material si de resurse De aceea este important ca aceste defecte sa fie repede detectate si remediate Pe masinile de tricotat actuale cu numar mare de sisteme si viteza ridicata de tricotare acest deziderat poate fi realizat numai cu ajutorul tehnologiei moderne Tricoturile obtinute pe una si doua fonturi pot fi monitorizate fie pe partea exterioara, fie pe partea interioara, în functie de tipul masinii Monitorizarea partii exterioare a tricotului tubular este recomandata în cazul tricoturilor cu bucle de captuseala, cu bucle de plus si cu fire de batatura Tricoturile obtinute pe masinile cu cilindru cu ace stationar nu pot fi monitorizate cu un astfel de dispozitiv deoarece tricotul nu este în miscare Dispozitivul de monitorizare a tricotului LMW 2 este compus dintr-o unitate de monitorizare si o unitate electronica de control si poate detecta diferenta dintre ochiurile scapate si gauri 8 2 3 Sisteme de control si supraveghere a acelor În scopul monitorizarii organelor de formare a ochiurilor, în special a acelor, se utilizeaza un numar de detectori plasati pe circumferinta fonturilor, ce pot fi de mai multe tipuri si sesizeaza ruperea sau deformarea anumitor portiuni ale acelor În Figura 8 7 este prezentat un detector pentru limbile acelor din disc Vârful sau este pozitionat în asa fel încât vine în contact direct cu limbile acelor, mai ales atunci când acestea sunt agatate sau îndoite astfel încât nu pot fi deschise de catre ochiul vechi sau de catre peria de deschidere a limbilor acelor Prin intermediul unui contact electric masina este oprita si cauza oprii este semnalizata prin aprinderea unui bec Daca vârful detectorului este pozitionat diferit, atunci acesta poate fi utilizat pentru monitorizarea acelor din cilindru În Figura 8 8 este prezentat un dispozitiv de oprire automata ce detecteaza acumularile de bucle de pe ace Vârful sa are un astfel de profil încât nu poate veni în contact cu tricotul obisnuit Daca se acumuleaza bucle, contactul se stabileste datorita absentei limbii si masina este oprita Un numar de astfel de dispozitive de detectie este plasat pe circumferinta fonturilor Figura 8 9 prezinta o perie pentru deschiderea limbilor acelor care are rolul de a deschide limbile acelor acolo unde dintr-un motiv sau altul nu s-a depus fir Detectorul de ace NK 31 al firmei Sick monitorizeaza cârligele acelor fara a fi în contact cu acestea Lucreaza dupa principiul foto-electronic si consta dintr-un dispozitiv oscilant si (1 - 4) scanere luminoase 1 si 2 (Figurile 8 10 si 8 1 ) Scanerul luminos proiecteaza un spot luminos de mici dimensiuni 3 pe cârligul acelor în lucru, care se va reflecta partial peste scanerul luminos Aici, impulsurile luminoase generate de succesiunea acelor sunt transformate de convertorii foto si amplificati în impulsuri electrice ce sunt transmise dispozitivului oscilant Componenta electronica se autoregleaza raportat la frecventa impulsurilor de la scanerul luminos rezultate din miscarea succesiva a acelor Daca lipseste un impuls datorita unui cârlig rupt, masina se opreste si simultan dispozitivul de numarare a acelor este activat indicând numarul de ace pâna la acul defect, ce poate fi astfel detectat si înlocuit cu usurinta Figura 8 7 Detector pentru limbile acelor Figura 8 8 Detector al aglomerarilor de fir pe ace Figura 8 9 Perie pentru deschiderea limbii acelor Figura 8 10 Scaner luminos pentru acele din disc Figura 8 11 Scaner luminos pentru acele din cilindru Firma Memminger - IRO a conceput o serie de detectori de ace NW pentru sesizarea limbilor închise, aglomerarilor de fir, a ghemotoacelor de scama si a cârligelor si limbilor rupte (Figura 8 12 a-d) Acesti detectori sunt ideali pentru masinile cu numar mare de sisteme între care spatiul este foarte redus Sunt insensibili la vibratii astfel încât ramân functionali chiar daca masina începe sa vibreze Sunt livrati împreuna cu suporturile ce permit reglarea pe directie verticala si orizontala si montarea detectorilor indiferent de sensul de rotatie al masinii Deoarece detectorii au o tija cu lungime destul de mare, zona de formare a ochiurilor este usor accesibila pentru remedierea defectului, odata ce acestia sunt dezactivati a) b) c) d) Figura 8 12 Detectoare de ace ale firmei Memminger-IRO CAPITOLUL IX ELEMENTE DE ASIGURARE A CALITATII ÎN INDUSTRIA DE CONFECTII În întreprinderile de confectii asigurarea calitatii prezinta atât o componenta manageriala cât si una tehnica Componenta manageriala presupune construirea unui sistem al calitatii evoluat si implicarea întregului personal, în timp ce componenta tehnica presupune dotarea cu utilaje d nivel tehnic Principalele etape de realizare a produselor confectionate din tesaturi si tricoturi sunt: * Inspectia materiilor prime * Depozitarea * Etapa de pregatire a baloturilor pentru croire * Proiectarea constructiva si tehnologica * Realizarea seriei zero * Sablonarea * Spanuirea * Sectionarea spanului si croirea reperelor * Termolipirea * Coaserea * Finisarea produsului * Sortarea produselor finite * Etichetarea * Transportul intern si depozitarea 9 1 Elemente de asigurare a calitatii din punct de vedere tehnic Pentru asigurarea calitatii produselor din punct de vedere tehnic, se impune dotarea fiecarei etape a procesului de fabricatie, cu aparate de control si utilaje de nivel tehnic ridicat Câteva exemple în acest sens, sunt prezentate în continuare 9 1 1 Inspectia materiilor prime pentru confectii În vederea asigurarii calitatii în aceasta etapa se poate obtine printr-o serie de perfectionari ale rampelor de control, ce prezinta urmatoarele obiective: > mai buna vizualizare a materialului, prin posibilitatea reglarii pozitiei planului pe care se deruleaza materialul ; > posibilitatea de modificare a tensiunii aplicate materialului în functie de structura acestuia (pentru tricoturi si materiale cu fire elastomere se reduce tensiunea de tragere) ; > relaxarea materialului în timpul derularii sale, prin intercalarea pe traseu a unor zone unde nu se mai aplica tensiuni de tragere; > reducerea posibilitatilor de lovire sau murdarire a baloturilor prin utilizarea unor sisteme automate de încarcare si descarcare de pe rampa ; > adaptarea vitezei de deplasare a materialului ,în functie de capacitatea operatorului de a observa toate defectele de pe suprafata materialului 9 1 2 Depozitarea materiilor prime Depozitarea materiilor prime poate exercita o influenta negativa asupra calitatii, atunci când este realizata în conditii improprii Pentru asigurarea calitatii în aceasta etapa, este necesara îndeplinirea urmatoarelor conditii: > dotarea cu instalatii de conditionare a spatiilor de depozitare, astfel încât sa fie îndeplinite conditiile standard de temperatura si umiditate; > ambalarea fiecarui material depozitat, astfel încât sa se asigure integritatea acestuia, precum si informarea corecta asupra caracteristicilor sale; > curatirea periodica a spatiilor de depozitare, astfel încât sa se elimine riscul infestarii materialelor cu microorganisme sau a degradarii acestora Cele mai întâlnite solutii de depozitare a materiilor prime metraj sunt cele cu celule etajate, sau cu palete ce pot fi ridicate sau coborâte O solutie eficienta de depozitare este cea cu celule cilindrice ce permit un acces rapid la orice balot Pe lânga rolul de a proteja calitatea materialelor, depozitarea are si rolul de asigurare a conditiilor de relaxare a acestora Aceasta presupune, eliminarea tensiunilor interne acumulate anterior, în vederea realizarii conditiilor optime pentru efectuarea prelucrarilor tehnologice Pentru aceasta materialele nu trebuie sa fie depozitate în stare tensionata, iar durata mentinerii în aceste spatii trebuie sa fi de minimum 24 de ore În cazul în care în timpul depozitarii nu sunt îndeplinite conditiile prevazute, pot aparea o serie de defecte si neconformitati ale materiilor prime, ca de exemplu : - cresterea masei prin exces de umiditate; - scaderea rezistentei la solicitari, ca urmare a uscarii excesive; - aparitia de pete prin murdarire sau a degradarii prin lovire, ca urmare a deteriorarii ambalajelor ; - aparitia deformatiilor permanente sau a sifonarii ireversibile; - degradarea partiala sau totala 9 1 3 Pregatirea loturilor pentru croire Dupa încheierea etapei de relaxare, urmeaza pregatirea loturilor pentru croire care consta în stabilirea corespondentei dintre caracteristicile materiilor prime (lungime, latime, grosime) si caracteristicile comenzilor (numarul de produse, distributia produselor pe modele, culori, marimi) Pregatirea pentru croire este determinata de faptul ca lungimea materialului dintr-un lot, este divizata în lungimi ale baloturilor constituente În urma receptiei cantitative se obtin informatii referitoare la lungimea materiei prime din fiecare balot si distributia materiei prime în functie de anumite caracteristici (culoarea, desenul, structura etc ) În cadrul unui lot pregatit pentru croire sunt cuprinse materii prime ce prezinta o serie de caracteristici comune cum ar fi: - compozitie fibroasa; - structura (tesatura, tricot, piele, blana etc ); - provenienta (firma producatoare); - destinatie Sunt situatii în care baloturile ce compun lotul pot sa difere între ele prin culoare, nuanta, desen de structura, desen de imprimare etc , care nu influenteaza în mod esential prelucrabilitatea si comportarea produsului în utilizare Nu se admite ca baloturile sa difere prin compozitie fibroasa În cazul utilizarii la întâmplare a baloturilor, exista riscul aparitiei unor pierderi mari de material prin depasirea consumurilor planificate, cât si al unor neconformitati Pentru reducerea pierderilor este necesar sa se efectueze calcule asupra lungimii spanurilor si a numarului de foi din span, pentru fiecare balot de material, astfel încât pierderile (resturile) sa fie cât mai mici Pentru reducerea neconformitatilor, este necesara urmarirea stricta a baloturilor în etapa de spanuire, croire si sortare a reperelor Câteva tipuri de defecte ce pot aparea datorita faptului ca nu se realizeaza urmarirea loturilor sunt: - diferente de nuanta între reperele produselor; - nerespectarea consumurilor specifice; - diferente între produse în privinta compozitiei fibroase, a parametrilor de structura sau a altor caracteristici 9 2 Proiectarea constructiva si tehnologica Asigurarea calitatii în etapa de proiectare a produselor, se poate realiza printr-o serie de actiuni atât cu caracter general cât si particular (pentru fiecare tip de produs) Dintre actiunile cu caracter general pot fi mentionate urmatoarele : - efectuarea analizei din punct de vedere calitativ, a tehnologiilor existente; - asigurarea informatiilor necesare proiectarii; - asigurarea mijloacelor financiare, materiale si umane pentru desfasurarea activitatilor specifice proiectarii; - perfectionarea managementului Analiza tehnologiilor presupune în primul rând inventarierea utilajelor necesare pe parcursul fluxului tehnologic si evaluarea nivelului de calitate al fiecaruia Aceasta se poate face atât prin estimarea unor indicatori sintetici (tehnic, de fiabilitate, ecologic), dar si prin compararea utilajelor existente cu altele similare considerate de referinta De exemplu în cazul masinilor de cusut, aprecierea se poate face prin analiza posibilitatilor de reglare a parametrilor tehnologici, dar si în functie de dotarea cu dispozitive speciale ce permit realizarea unor cusaturi si asamblari în timp cât mai scurt si de calitate corespunzatoare Un factor important de apreciere a nivelului calitativ al utilajelor este gradul de automatizare al acestora Automatizarea contribuie la mentinerea sub control a functionarii utilajelor, ceea ce constituie o garantie pentru asigurarea calitatii cerute Informatiile necesare proiectarii nu se limiteaza doar la analiza produselor si tehnologiilor proprii Persoanele implicate în activitatea de proiectare trebuie sa se informeze în mod continuu, atât prin programe de perfectionare profesionala, cât si prin intermediul revistelor de specialitate, participari la târguri si expozitii din tara si strainatate, studierea produselor si tehnologiilor firmelor concurente etc Trebuie avut în vedere faptul ca activitatea de proiectare se realizeaza în functie de posibilitatile de aprovizionare cu materii prime si de dotarea tehnica a întreprinderii, dar si de cerintele într-o permanenta miscare ale pietei de desfacere De aceea persoanele implicate în aceasta activitate, trebuie sa fie deschise în a primi informatii de la alte compartimente ale sistemului de productie (marketing, productie, desfacere) Toate aceste informatii se stocheaza, constituindu-se baze de date, necesare activitatii de proiectare Asigurarea mijloacelor financiare, materiale si umane pentru desfasurarea activitatilor specifice proiectarii, este absolut necesara Proiectarea unor noi produse si tehnologii precum si îmbunatatirea celor existente, presupune efectuarea unor cheltuieli ce vor fi amortizate în timp, prin cresterea vânzarilor si a prestigiului firmei respective Perfectionarea managementul firmei are un rol esential în dezvoltarea unor noi produse si tehnologii În conditiile mondializarii pietelor de desfacere, industria de confectii româneasca se confrunta cu scaderea productiei tip " lohn " si extinderea productiei " sub marca proprie " În aceasta situatie, acordarea unei atentii deosebite activitatilor de proiectare, devine o conditie de supravietuire Aceasta idee este sustinuta de regula " 40/30/30 ", stabilita de cercetatorii japonezi, conform careia 40% din pierderile datorate calitatii necorespunzatoare revine proiectarii produselor, 30% calitatii necorespunzatoare a materialelor livrate de furnizori si înca 30% deficientelor de fabricatie Importanta calitatii proiectarii este determinata de faptul ca, cea mai mica deficienta de proiectare se regaseste si se multiplica în fiecare produs realizat O politica axata pe calitate se caracterizeaza prin îmbunatatirea continua a activitatilor de cercetare, proiectare si control Cu cât sistemul de management este mai evoluat, cu atât controlul se deplaseaza spre etapele preliminare ale procesului (marketing, cercetare si proiectare) Proiectarea sau reproiectarea tehnica si tehnologica este finalizata prin elaborarea unei documentatii necesare pentru realizarea produsului în cadrul unei anumite tehnologii Documentatia tehnica realizata în etapa de proiectare, trebuie sa asigure calitatea produsului prin urmatoarele caracteristici : - sa contina toate documentele necesare (schita de produs, tiparele, fisa de mostrare, cartele de asortare, produsul etalon, fise tehnice, mostre de referinta) ; - sa fie corecta în sensul respectarii procedurilor de realizare cât si în privinta continutului informatiilor furnizate Documentatia tehnologica (de proces) pentru a fi completa, trebuie sa contina informatii referitoare la fluxul tehnologic, etapele tehnologice, conditiile în care trebuie sa fie executate acestea, utilajele si dispozitivele necesare pentru cresterea productivitatii si pentru asigurarea calitatii 9 2 1 Etapele proiectarii * Definirea clara a obiectivelor proiectarii ; * Programarea riguroasa a activitatilor de realizare a proiectului ; * Analiza proiectului ; * Controlul realizarii proiectului Obiectivele proiectarii Proiectul pentru un nou produs, o noua tehnologie, sau pentru îmbunatatirea celor existente, este definit prin stabilirea unor obiective precise, a fazelor de realizare si a mijloacelor materiale si umane necesare Obiectivele proiectarii trebuie sa raspunda unor cerinte ale pietei de desfacere coroborate cu posibilitatile productiei Gradul de noutate al produselor sau tehnologiilor, se stabileste prin comparatie cu produsele sau tehnologiile existente, la nivel de întreprindere, la nivel local, national sau mondial În industria de tricotaje - confectii gradul de noutate a produselor, este determinat de schimbarile aparute în moda, aparitia unor noi materii prime, noi utilaje si tehnologii O mare atentie trebuie sa fie acordata îmbunatatirii continue a produselor în strânsa legatura cu destinatia acestora Pentru toate produsele, indiferent de destinatie, se urmareste îmbunatatirea functiei ecologice prin: - reducerea continutului de substante nocive; - reducerea poluarii mediului ambiant; - cresterea rezistentei la aprindere etc Orice proiect de îmbunatatire a calitatii produselor are la baza efectuarea unor studii asupra comportarii acestora în perioada utilizarii precum si a unor studii de piata De asemenea reclamatiile beneficiarilor pot constitui teme importante pentru proiecte de îmbunatatire a calitatii În industria de confectii din tesaturi si tricoturi activitatea de proiectare este în strânsa legatura cu cea de design vestimentar Colectiile de noi produse pot fi obtinute ca urmare a colaborarii între inginerii tehnologi si designeri Procesul de design începe cu prospectarea pietei si continua cu lansarea unor noi stiluri, crearea unor modele originale si în final realizarea unor produse care sa fie apreciate de beneficiari Designul este în strânsa legatura cu asigurarea calitatii Noncalitatea este exclusa din sfera designului Pentru aceasta, solutia propusa de designer trebuie sa poata fi proiectata si realizata În perspectiva dezvoltarii productiei realizate "sub marca proprie" rolul designului va creste, contribuind la realizarea unor sisteme ce integreaza atât productia cât si piata de desfacere Programarea activitatilor de proiectare Proiectarea este o etapa de pregatire a fabricatiei ceea ce impune realizarea ei, într-un interval de timp cât mai scurt, fara sa determine oprirea procesului de fabricatie si în mod implicit cresterea duratei de realizare a produselor Aplicarea unui program care trebuie sa prevada etapele parcurse, termenele, resursele si responsabilitatile, este o conditie impusa de eficienta proiectarii Analiza proiectului Realizarea corecta si completa a documentatiei de proiectare presupune analiza acesteia dupa fiecare etapa (proiectarea tiparului, gradarea, construirea sabloanelor, întocmirea documentatiei tehnice si tehnologice) cât si la final Analiza consta în evaluarea documentatiei de proiectare, pentru a stabili masura în care aceasta corespunde obiectivului initial si a unor obiective derivate ce au aparut ca urmare a unor modificari ale contractului initial (derogari) Analiza proiectarii presupune : - verificarea modului de respectare a cerintelor explicite si implicite ale beneficiarilor interni si externi; - evaluarea prin indicatori a nivelului de calitate a produselor ce urmeaza a fi realizate, în raport cu produsele similare ale firmelor concurente ; - analiza posibilitatilor de realizare a produsului prin tehnologiile existente în cadrul întreprinderii ; - analiza previzionara a modului de comportare a produsului în timpul utilizarii si întretinerii ; - analiza eficientei produsului proiectat ; - verificarea documentatiei de proiectare Controlul realizarii proiectului La controlul proiectului se verifica urmatoarele: - calitatea solutiei de proiectare adoptate (manuala, automata); - respectarea conditiilor contractuale initiale si a modificarilor aparute; - respectarea conditiilor impuse de standarde, pentru realizarea masurarilor si încercarilor unor caracteristici de calitate; - respectarea conditiilor de omologare a produselor ; - elaborarea corecta si la termenele prevazute a documentatiei de proiectare În industria de confectii rezultatul de baza al proiectarii este prezentat sub forma grafica (tipare, încadrari, gradari), tabelera (dimensiuni, tolerante) sau sub forma de fise tipizate (de produs de proces, de asigurare a calitatii) Volumul de munca al proiectantilor este mai mare în cazul seriilor mici, realizate din materii prime diverse, în cadrul unor tehnologii complexe de confectionare si finisare Pentru ca proiectarea sa se realizeze la parametrii calitativi ceruti si într-un timp cât mai scurt, cea mai potrivita solutie este utilizarea unor sisteme specializate asistate de calculator Calitatea etapei de proiectare nu se poate aprecia doar pe baza analizei si controlului efectuat asupra documentatiei tehnice si tehnologice Înaintea lansarii în fabricatie, documentatia rezultata din etapa de proiectare, este verificata prin realizarea "seriei zero" 9 3 Calitatea seriei zero Realizarea si verificarea calitatii seriei zero are drept scop evidentierea unor posibile defecte constructive si tehnologice ale produselor, înaintea lansarii productiei de serie Defectele de proiectare pot fi observate prin efectuarea unor probe de îmbracare pe corpuri tip sau pe manechine Defectele tehnologice pot fi puse în evidenta în timpul prelucrarilor tehnologice prin aparitia unor modificari semnificative ale caracteristicilor produsului, ca urmare a unor dereglari sau defectari ale utilajelor sau a nerespectarea conditiilor tehnologice impuse Deficientele semnalate pe parcursul procesului tehnologic permit efectuarea unor corecturi în documentatia constructiva si tehnologica înainte de lansarea în fabricatie a produsului Printre defectele ce pot fi puse în evidenta la realizarea seriei 0, fac parte: rularea contururilor terminale sau ale unor elemente mici, aparitia unor cute, modificarea pozitiei de echilibru a produsului la îmbracare etc În figura 9 1 sunt schitate câteva dintre defectele de proiectare si tehnologice, ce pot aparea mai ales la îmbracarea produsului pe manechine, sau în timpul purtarii produsului Figura 9 1 Defecte manifestate la îmbracarea sau purtarea produsului a guler asimetric g suprapunere (" foarfece ") b buzunar nealiniat h denivelare la slit c cusatura la pantalon asimetrica i încretire la linia de asamblare a gulerului d ridicarea produsului în fata sau în spate j mâneca pozitionata incorect e linia tivului inegala k încretire la partea inferioara a slitului f asimetrie la spate l butoniere nealiniate 9 4 Elemente de asigurare a calitatii la croire 9 4 1 Încadrarea În industrie se utilizeaza doua tipuri de metode de încadrare si anume : * cu sabloane aranjate manual pe prima foaie de span, în conformitate cu schita de încadrare; * prin desenarea în sistem automat a încadrarii, pe o hârtie speciala care se plaseaza pe prima foaie a spanului Pentru realizarea încadrarii manuale este necesara urmatoarea documentatie : - schita miniaturizata a încadrarilor necesare pentru un anumit produs; - comanda (combinatia de marimi si culori); - fisa de asortare (mostre pentru toate tipurile de materiale ce intra în componenta produsului); - seturile de sabloane pentru toate marimile ce urmeaza a fi încadrate pe diferite tipuri de materiale ce intra în componenta produsului;; - latimea utila a materialului si alte informatii ce contin restrictii de pozitionare a sabloanelor Calitatea încadrarii manuale este determinata de experienta si pregatirea profesionala a operatorului, iar timpul necesar pentru aceasta operatie este destul de lung În acest caz pot aparea erori determinate de: - pozitionarea sabloanelor fara sa se tina seama de directia nominala a materialului; - încadrare incompleta (lipsa unor repere); - utilizarea unor sabloane uzate În cazul utilizarii unor încadrari la scara reala pe hârtie speciala, interventia operatorului se rezuma la lipirea hârtiei pe suprafata spanului Se reduce astfel riscul aparitiei unor erori umane, generatoare de neconformitati Pentru asigurarea calitatii în etapa de încadrare este necesara respectarea urmatoarelor conditii: > în cazul materialelor cu desene (carouri dungi, desene simetrice) sabloanele trebuie sa se plaseze, astfel încât sa se asigure continuitatea sau simetria desenului ; > în cazul materialelor cu o singura fata (plus, tricoturi sau tesaturi scamosate, tricoturi imitatie de blana), asezarea sabloanelor trebuie sa tina seama de sensul de dispunere a firelor sau fibrelor de la suprafata materialului ; > în marea majoritate a cazurilor, sabloanele trebuie sa fie plasate în functie de directia nominala (a urzelii sau a sirului de ochiuri), deoarece pe aceasta directie materialele prezinta stabilitate dimensionala mai mare; 9 4 2 Spanuirea Spanuirea reprezinta operatia de stratificare a materialului textil în corespondenta cu caracteristicile încadrarii Lungimea spanului este determinata de lungimea încadrarii (egala sau multiplu al acesteia), latimea spanului de latimea materialului textil, iar numarul de straturi (numarul de foi din span) depinde de caracteristicile materialului, marimea comenzii si de solutia tehnica adoptata pentru croire Pe lânga caracteristicile geometrice (lungime, latime si înaltime) la realizarea spanului trebuie sa se tina seama si de distributia materialului în functie de caracteristicile comenzii Asigurarea calitatii la operatia de spanuire presupune: > stabilizarea spanului astfel încât foile din span sa nu se deplaseze unele fata de altele; > asezarea foilor din span astfel încât sa nu fie nici prea mult nici prea putin tensionate; > realizarea "peretelui drept" prin suprapunere perfecta a foilor din span pe partea în care este plasat operatorul; > separarea straturilor de material de culori diferite, sau care fac parte din baloturi diferite;nu se admite utilizarea în acelasi span a unor materiale cu structuri sau caracteristici fizico-mecanice diferite În vederea asigurarii calitatii din punct de vedere tehnic, atât mesele de spanuit cât si utilajele aferente s-au perfectionat în mod continuu Mesele de spanuit pot prezenta urmatoarele perfectionari: - dotare cu ace pentru fixarea materialele cu dungi, carouri sau desene simetrice; în acest caz se impune continuitatea desenului în anumite zone ale produsului (rascroiala mânecii, cusaturile laterale, buzunare, închiderile, linia umarului); de aceea straturile de material trebuie plasate în span astfel încât sa apara suprapunerea perfecta a rapoartelor de desen ; aceasta se realizeaza prin fixarea cu ajutorul acelor, a fiecarui strat; - dotare cu sistem pneumatic de fixare a straturilor din span, în vederea eliminarii deplasarii acestora; prin aceasta se realizeaza o mai buna stabilizare a spanului si asigurarii unor conditii mai bune pentru taiere - dispozitive limitatoare pentru realizarea " peretelui drept " al spanului; - carucioare cu comanda mecanica sau electronica plasata între cele doua pozitii extreme ale spanului, care permit deplasarea operatorului pe o platforma atasata caruciorului în scopul supravegherii modului de realizare a spanului; - posibilitatea reglarii vitezei de deplasare a caruciorului în functie de caracteristicilor materialului, în scopul realizarii unei tensionari corecte si uniforme a foilor de span; - taierea la capete a spanului cu un cutit integrat în sistemul de spanuire; - fixarea straturilor la capetele spanului cu cleme sau cu dispozitive de punctare pentru materiale termoplastice, fara interventia operatorului; - utilizarea unor contoare pentru numararea straturilor ce intra în componenta spanului Caracteristicile materialului determinata alegerea solutiei optime de spanuire Exemple în acest sens sunt urmatoarele: - pentru spanuirea materialelor cu elasticitate mare (în special tricoturi) se utilizeaza de obicei spanuirea manuala; în cazul utilizarii spanuirii automate, trebuie sa existe posibilitatea reglarii tensiunii sub care se depun straturile succesive de material; - în cazul materialelor cu coeficient mare de alunecare, înaltimea spanului trebuie sa fie mai mica, iar fixarea straturilor cu cleme sau prin utilizarea meselor prevazute cu instalatie pneumatica, este obligatorie; - în cazul materialelor mai groase se vor realiza spanuri cu mai putine straturi; - la tricoturile tubulare într-o singura culoare se prefera spanuirea continua fara taierea capetelor; - pentru tesaturile cu o fata se recomanda spanuirea cu taierea la capete si plasarea foilor cu o singura parte orientata în sus (de obicei cu fata, pentru ca operatorul sa poata urmarii defectele aparute pe aceasta parte); - aceeasi solutie se aplica si pentru tricoturile de tip plus sau imitatie de blana 9 4 3 Sectionarea spanului si taierea dupa contur Având în vedere efectul distructiv, taierea materialelor textile este deosebit de importanta pentru calitatea produselor Forma reperelor obtinute dupa taiere, precum si aspectul liniei de contur, au o influenta semnificativa asupra functiilor estetice, ergonomice si de disponibilitate ale produselor si respectiv al esteticii prelucrarilor tehnologice O taiere incorecta sau cu precizie mica, poate conduce la aparitia unor defecte grave ca de exemplu : - aspect neuniform al liniilor de asamblare; - dimensiuni incorecte ale unor repere; - cusaturi încretite Taierea are implicatii asupra consumurilor specifice si ocupa pâna la 25% din timpul afectat realizarii unui produs de îmbracaminte Croirea materialelor textile cuprinde de obicei doua etape : * sectionarea spanului ; * decuparea reperelor din span Sectionarea spanului se realizeaza cu ajutorul masinilor mobile cu cutit circular (cu disc) sau cutit vertical La taierea unor contururi de complexitate mai mare se recomanda masinile mobile cu cutit vertical Decuparea reperelor în mod traditional, se executa cu masini fixe cu lama taietoare continua Lama taietoare prezinta miscare doar într-un sens, pe directie verticala, în timp ce executantul deplaseaza spanul în zona de taiere Calitatea reperelor croite depinde de complexitatea acestora, caracteristicile lamei taietoare si de gradul de calificare si îndemânare al executantului Operatia de decupare a reperelor din span s-a perfectionat datorita sistemelor automate de croit Utilizarea acestor sisteme se justifica în conditiile automatizarii integrale a etapelor de realizare a documentatiei, spanuirii si decuparii reperelor 9 5 Elemente de asigurare a calitatii la confectionarea produselor 9 5 1 Pregatirea reperelor pentru confectionare Pregatirea pentru confectionare are urmatoarele obiective: - transferul materialelor si a informatiilor din etapa de croire în cea de confectionare; - urmarirea si identificarea reperelor croite; - realizarea corespondentei dintre caracteristicile reperelor si documentatia tehnica si tehnologica Activitatile efectuate în aceasta etapa sunt: > verificarea fiecarui reper si eliminarea celor ce contin defecte; > combinarea reperele aceluiasi produs (din materiale de baza, insertii, captuseli); > formarea pachetelor (cu numar constant sau cu numar variabil de produse) > atasarea pe pachetului cu produse sau pe produs, a unor etichete adezive tip text sau cu coduri cu bare ce contin informatii de identificare 9 5 2 Calitatea la termolipire Termolipirea este etapa tehnologica prin care doua sau mai multe straturi de material suprapuse (materialul de baza si insertia sau întaritura), sunt lipite între ele cu ajutorul unor adezivi termoplastici, în conditii de temperatura, presiune si timp prestabilite Prin aceasta se urmareste îmbunatatirea functiei estetice (prin aspectul si tinuta produsului), cât si a functiei de disponibilitate (prin mentinerea în timpul purtarii si întretinerii produsului a formei si pozitiei relative a straturilor din îmbinare) Îmbunatatirea calitatii produsului se obtine doar atunci când, materialul de baza si insertia, sunt compatibile din urmatoarele puncte de vedere: - modificarile dimensionale; - flexibilitatea; - grosimea; - culoare Alegerea tipului de insertie depinde de: - compozitia fibroasa a materialului de baza; - structura si grosimea materialului de baza; - forma reperului care se supune termolipirii; - conditiile de întretinere a produsului De o importanta deosebita în alegerea tipului de insertie este si vâscozitatea adezivului Astfel adezivii cu viscozitate foarte mare se recomanda pentru camasi si bluze, cei cu viscozitate medie pentru materiale hidrofobizate, iar cei cu viscozitate mica pentru piele, blana, catifea Asigurarea calitatii în etapa de termolipire este determinata si de respectarea programelor tehnologice care se refera la: > realizarea într-o anumita succesiune a etapelor (alimentarea si suprapunerea reperelor de întarire cu cele de baza, termolipirea propriu-zisa si evacuarea semifabricatului); > respectarea parametrilor tehnologici (temperatura, presiunea, durata) Nerespectarea conditiilor de compatibilitate a straturilor cât si a celor impuse de programul tehnologic, conduce la aparitia unor neconformitati sau defecte în zona subansamblului termolipit (tabelul 9 1 ) Tabelul 9 1 Exemple de defecte de termolipire Nr crt Neconformitati de termolipire Mod de manifestare Cauze posibile 1 Modificari dimensionale are reperelor in urma contractiei diferentiate a straturilor subansamblului rularea reperului mai ales la materialele subtiri; incompatibilitate între straturi în privinta contractiei; aspect neuniform (gofrat) al suprafetei reperului temperatura prea mare; diferente mari de temperatura între straturi 2 Lipire incompleta în anumite zone ale reperului sau pe margini aspect ondulat al suprafetei; lipsa adezivului pe în anumite zone ale insertiei; aspect ondulat al marginilor contractie diferita între cele doua straturi ale subansamblului 3 Strapungerea adezivului pâna la suprafata reperului la materialele în culori închise, aspect lucios al suprafetei; presiune prea mare a cilindrilor de presare; la materialele în culori deschise se creeaza impresia de zona murdarita granulatie prea fina a adezivului în raport cu grosimea si porozitatea materialului de baza 4 Cresterea rigiditatii zonelor termolipite si respectiv scaderea flexibilitatii fata de alte zone ale produsului se reduce functia de confort temperatura presiune si timp prea mari; cantitate prea mare de adeziv pe suprafata insertiei; necorelare între materialul de baza si insertie, în privinta rigiditatii la încovoiere 5 Schimbarea culorii în zona reperului termolipit fata de celelalte zone ale produsului materialul îsi modifica nuanta în urma aplicarii tratamentului termic parametrii tehnologici ai procesului, nu sunt corelati cu caracteristicile materialului de baza; insertîa are a culoare neadecvata fata de materialul de baza Se poate observa ca toate tipurile de neconformitati aparute la termolipire, afecteaza grav una sau mai multe functii ale produsului Aceste neconformitati sunt considerate în general critice, iremediabile si în consecinta neacceptate de beneficiari Având în vedere faptul ca termolipirea se aplica la produse de îmbracaminte cu complexitate medie si mare (camasi, pantaloni, sacouri, paltoane etc ), nedetectarea la timp a defectelor, duce la aparitia rebuturilor si în consecinta la pierderi mari de timp, manopera si materie prima Pentru diminuarea riscului de aparitie a defectelor de termolipire se recomanda urmatoarele: > efectuarea unor determinari si încercari prealabile asupra urmatoarelor caracteristici ale materialelor subansamblului obtinut: - grosimea si desimea materialelor (de baza si insertie); - rezistenta la dezlipire a straturilor din îmbinare; - rigiditatea la încovoiere; - modificarile dimensionale la tratamente de finisare (pentru repere si produs) > corelarea dimensionala a reperelor croite din materialul de baza si insertie; > trasarea si respectarea semnelor de fixare a reperelor > plasarea corecta a materialelor în zona de termolipire si urmarirea desfasurarii procesului; > realizarea si respectarea unor programe tehnologice adaptate materialelor de baza si de întarire; > respectarea graficului si a conditiilor de realizare a reparatiilor instalatiilor de termolipire 9 5 3 Calitatea în etapa de coasere a materialelor textile Coaserea este o etapa de confectionare deosebit de importanta în asigurarea calitatii produselor În aceasta etapa sunt valorificate caracteristicile materialelor textile si sunt obtinute noi caracteristici de calitate ale produselor, ca de exemplu: - estetica prelucrarilor tehnologice; - aspectul si tinuta produsului - corespondenta dimensionala Factorii care influenteaza calitatea operatiei de coasere prin intermediul unor caracteristici reprezentative se prezinta în tabelul 9 2 Tabelul 9 2 Factorii de influenta asupra calitatii operatiei de coasere Nr Crt Factori de influenta asupra calitatii Grupe de caracteristici de calitate reprezentative 1 Tipul si caracteristicile materialului textil - caracteristici fizico-mecanice - caracteristici de prelucrabilitate 2 Tipul si structura cusaturii - numarul firelor (atelor) din cusatura; - directia cusaturii; - dispunerea cusaturii (vizibila ascunsa); - modul de împletire al atelor 3 Caracteristicile organelor de lucru - tipul acului si caracteristicile sale; - tipul transportorului; - tipul piciorusului de presare 4 Tipul si caracteristicile atei de cusut - compozitia fibroasa; - valoarea si sensul torsiunii; - finetea; - destinatia (de încheiere, de acoperire, de surfilare) - caracteristicile fizico - mecanice 5 Caracteristicile documentatiei tehnice - fise tehnice si tehnologice - cartela de asortare; - modelul etalon; - mostre de materiale 6 Caracteristicile asamblarii - numarul straturilor - înaltimea straturilor (grosimea); - directia de coasere; - latimea cusaturii 7 Parametrii tehnologici ai coaserii - tensiunea atelor; - pasul cusaturii; - viteza de coasere; 8 Factorul uman - caracteristici obiective (nivel de pregatire) - caracteristici subiective (grad de motivare, grad de oboseala) Tipul si caracteristicile materialelor Calitatea materialelor din care se confectioneaza produsele textile, poate fi exprimata prin capacitatea de prelucrare si de formare (trecerea de la forma plana la cea spatiala) a acestora Principalele caracteristici ale materialelor ce influenteaza calitatea sunt: grosimea, gradul de elasticitate, gradul de compactitate, masa, stabilitatea dimensionala, compozitia fibroasa În functie de aceste caracteristici ale materialelor este aleasa destinatia, tipul utilajelor si parametrii tehnologici ai operatiilor de termolipire, coasere si finisare Alegerea materialelor este în strânsa legatura cu: - tipul de produs (lenjerie, îmbracaminte exterioara, îmbracaminte pentru noapte, pentru activitati sportive etc ); - pozitia produsului în raport cu corpul (cu sprijin pe umeri, cu sprijin în talie); - locul pe care-l ocupa la îmbracamintea multistrat (material de baza, întaritura, captuseala etc ) Necorelarea caracteristicilor materialului cu parametrii tehnologici si functionari ai coaserii, conduc la aparitia unor neconformitati sau defecte în zonele îmbinarilor prin coasere Actiunile preventive si corective aplicate în cazul aparitiei unor neconformitati sau defecte, sunt prezentate în tabelul 9 3 Tabelul 9 3 Actiunile preventive si corective aplicate la coaserea materialelor textile Nr crt Neconformitati posibile Grupa de materiale Actiuni preventive si corective 1 alunecare relativa a straturilor toate materialele - modificarea presiunii piciorusului de presare; - modificarea pozitionarii placutei transportoare fata de placuta acului; - modificarea tensiunii firelor 2 dislocarea firelor materiale compacte, cu desime mare, tricoturi - corelarea finetii acului cu structura materialului încretirea cusaturii; - desirarea tricotului - 3 încretirea cusaturii materiale ce contin fire cu elasticitate mare alegerea atei cu miez alegere corecta a tipului de cusatura 4 glisarea cusaturii materiale cu coeficient de frecare mic modificarea pasului modificarea tensiunii firelor schimbarea tipului de ata 5 cusatura cu aspect neuniform, datorita lipirii materialului de organele de coasere materiale cu continut mare de fibre sintetice antistatizarea materialului ionizarea materialului Tipul si structura cusaturii Cusatura influenteaza în mod direct o serie de caracteristici ale îmbinarii si anume: - elasticitatea; - rezistenta la solicitari repetate de întindere - revenire; - rezistenta la rupere etc În functie de tipul si proprietatile sale, o cusatura poate avea destinatii diferite (încheiere, acoperire, surfilare etc ) Pentru fiecare tip de cusatura pot fi stabilite conditiile prin care poate fi asigurata calitatea îmbinarii Caracteristicile organelor de lucru Caracteristicile acului (forma, finetea, rezistenta la solicitari), ale transportorului (forma dintilor, înaltimea si pasul), ale piciorusului de presare (coeficientul de frecare) si ale placutei acului (starea suprafetei, diametrul si forma fantei) au o influenta decisiva asupra calitatii semifabricatelor si produselor finite Acul de cusut influenteaza calitatea prin: - finete; - forma si gradul de rotunjire al vârfului; - starea suprafetei; - rezistenta la solicitari (uzura, solicitari dinamice etc ) Alegerea acului pentru un anumit tip de masina de cusut, se face în functie de grosimea materialelor textile care se îmbina si în corelatie cu finetea atei de cusut De asemenea, alegerea acului trebuie corelata si cu diametrul orificiului din placuta acului Când orificiul are un diametru mare iar acul este subtire, materialul textil va fi antrenat prin orificiul placutei determinând încretirea cusaturii Forma vârfului acului poate influenta atât în mod pozitiv cât si negativ calitatea cusaturii Daca acesta are o forma conica si unghiul de ascutire mai mic, patrunderea în material va fi mai usoara Vârful acului poate avea forme si grade de rotunjire diferite La coaserea tricoturilor sau a tesaturilor din fire fine si sensibile la strapungere, se recomanda alegerea acelor cu vârf rotunjit, care patrund în material deplasând lateral firele din structura acestuia O influenta deosebita asupra calitatii cusaturii si a procesului de coasere, o prezinta încalzirea acului Acest fenomen apare la coaserea cu viteze mari a materialelor compacte realizate din fire sintetice, sau la materiale din fire naturale cu finisaje sintetice În urma încalzirii accentuate apare degradarea termica a materialului si a atei de cusut în paralel cu degradarea acelor (scaderea rezistentei si ruperi frecvente) Între finetea acului si a atei trebuie sa fie o strânsa corespondenta Daca acul este prea gros în raport cu ata, formarea buclei devine dificila si pot aparea cusaturi cu defecte si ruperi frecvente de ata Daca acul este prea fin în raport cu ata, aceasta se blocheaza în orificiul sau determinând cresterea tensiunii si scamosarea atei Când orificiul acului este prea mic, apar tensiuni suplimentare în fir, ceea ce poate conduce la încretirea cusaturii Debitorul-întinzator este de asemenea un factor important în asigurarea calitatii, deoarece acesta realizeaza strângerea cusaturii Pentru ca firul superior sa traga bucla firului inferior (de la apucator), pâna la jumatatea grosimii materialelor din îmbinare, tensiunea în firul acului trebuie sa fie mai mare decât în firul apucatorului Transportorul influenteaza calitatea prin forma, înaltimea si pasul dintilor transportori si este adoptat în functie de caracteristicile materialului Înaltimea dintilor transportori se adopta în functie de caracteristicile materialului, cea mai utilizata fiind de 1,6 mm Cea mai utilizata forma este cea cu dintii înclinati în acelasi sens cu un unghi de (45-65) grade, care patrund mai bine în material Distanta dintre dinti (pasul dintilor) se stabileste în functie de grosimea materialului Astfel pentru materiale groase pasul dintilor trebuie sa fie în jur de 2 mm , iar pentru cele subtiri de 1,2 mm Numarul de siruri pe care sunt plasati dintii transportori este de asemenea important Astfel, pentru cusaturi complexe când materialul trebuie rotit pentru schimbarea traseului, sunt recomandate transportoarele cu un singur sir de dinti transportori Pentru cusaturi drepte se recomanda transportoare cu trei siruri de dinti dispuse simetric fata de ac Piciorusul de presare împreuna cu transportorul creeaza conditii pentru transportul materialului în timpul coaserii Între piciorusul de presare si stratul superior de material trebuie sa apara o forta de frecare cât mai mica Pentru aceasta suprafata piciorusului se prelucreaza foarte riguros în sensul scaderii coeficientului de frecare Tipul si caracteristicile atei de cusut Ata de cusut influenteaza calitatea procesului de coasere cât si a cusaturii si îmbinarii obtinute O calitate buna a atei se exprima prin: - numar minim de ruperi la masinile de mare viteza; - împletire corecta a firelor, fara pasi sariti; - degradari si defectari reduse ale acelor; - degradare redusa a materialelor din îmbinare Caracteristicile atei variaza în functie de: * compozitia fibroasa (bumbac, poliester, cu miez); * lungimea fibrelor (scurte, lungi) * contractia la tratamente hidro - termice; * tipul de finisare (vopsire, albire, mercerizate) Alegerea atei este determinata de destinatia si caracteristicile produsului, precum si de tipul si caracteristicile masinii de cusut Una dintre cele mai importante caracteristici de calitate ale atei este alungirea la rupere, care determina extensibilitatea si alungirea la rupere a cusaturii În cazul firelor sintetice, cu alungire la rupere mare, se considera ca fiind mai importante rezistenta la bucla, contractia, rezistenta la frecare, rezistenta la vopsire etc În cazul atei utilizate pe masini cu viteze mari de coasere, trebuie luate în considerare uniformitatea finetii, stabilitatea termica si nivelul scazut de defecte Caracteristicile documentatiei Elementele cuantificabile necesare pentru asigurarea calitatii procesului de coasere sunt înscrise în documentatia tehnica (de produs) si tehnologica (de proces) Documentatia tehnica trebuie sa cuprinda informatii corecte si complete referitoare la: - caracteristicile materialelor (de baza, insertii, ata, accesorii); - asortarea materialelor în cadrul modelului proiectat; - tabelul tipo-dimensional; - comanda pe marimi si culori - consumurile pe unitatea de produs; - conditiile de asigurare a calitatii pe elemente de produs Documentatia tehnologica ofera informatii privind: - harta tehnologica; - fazele procesului; - caracteristicile cusaturilor; - utilajele; - tipul organelor de lucru ale masinilor de cusut - norme de timp pe faze - conditiile de asigurare a calitatii în fiecare etapa tehnologica Caracteristicile de calitate ale asamblarii prin coasere În timpul coaserii straturile de material pot fi pozitionate incorect sau se pot deplasa unele fata de altele În aceste cazuri pot aparea cusaturile încretite Acest efect negativ al coaserii, este determinat de un "blocaj structural" Cauzele sunt diferite: - la materialele compacte, prin introducerea în structura a atei de cusut, apare o dislocare si deplasare a firelor, ceea ce produce încretirea - reglarea necorespunzatoare a parametrilor tehnologici (presiunea piciorusului de presare, tensiunea din firele de coasere, marimea pasului); încretirea materialelor pe o singura parte este determinata de deplasarea relativa a stratului superior în raport cu cel inferior, datorita neechilibrarii fortelor de frecare dintre straturi Pentru prevenirea sau diminuarea acestui neajuns se recomanda: - cusaturi cu desime mare, presiune mica a piciorusului de presare si tensiune in fire mica, pentru materialele cu alungire mare; - utilizarea masinilor cu transportor diferential si/sau a masinilor cu transportor superior si deplasarea materialului cu acul in material; - utilizarea piciorusului de presare cu finisaje speciale si a placutelor cu dinti mici În cazul încretirii manifestata in special la materialele subtiri se recomanda: - utilizarea cusaturii in lant cu doua fire in locul cusaturii de suveica; - utilizarea unei ate cu finete mare la apucator ; - cresterea pasului În cazul strângerii cusaturii pe linia de coasere sau perpendicular pe linia de coasere (la cusaturile paralele si de acoperire), se observa scurtarea ambelor straturi În acest caz se recomanda: - reglarea cursei transportorului pe verticala la 0 5 0 75 din înaltimea dintilor transportori ; - utilizarea masinilor cu transportoare diferentiale; Alegerea atei trebuie sa se faca în functie de natura si alungirea elastica a materialelor Astfel pentru ata de bumbac alungirea este (4 10)%, din matase naturala (12 16)%, din viscoza (12 24)%, fibre sintetice (24 40)%, iar pentru ata cu miez, alungirea este 12 28% Pentru materiale cu rigiditate mare se recomanda ata filata cu miez si ata filamentara Linia cusaturii este un element important în aprecierea calitatii si se caracterizeaza prin pozitie si lungime Verificarea liniilor de coasere se refera la: - amplasarea, conform mostrei avizate de beneficiar; - mentinerea directiei, cu exceptia devierilor permise de model; - amplasarea simetrica (în cazul penselor, a pliurilor, a liniilor decorativ-constructive); - distanta sau simetria amplasarii (în cazul butonierelor) Calitatea liniilor de coasere va influenta aspectul si forma produsului Aspectul liniilor (drepte, frânte si curbe), distanta dintre linii, ritmul de repetare, lungimea lor, sunt stabilite în functie de designul produsului Parametrii tehnologici ai coaserii Schimbarile frecvente ale modelelor si materialelor, impun efectuarea unor reglaje corecte si precise ale parametrilor tehnologici: - tensiunea firului/firelor superiore - tensiunea firului/firelor inferioare; - desimea cusaturii; - viteza de coasere - presiunea piciorusului de presare; - înaltimea transportorului Prin reglarea individuala si prin corelarea tuturor parametrilor de coasere, poate fi obtinuta o cusatura de calitate Tensiunea în fire se regleaza astfel încât sa nu apara efectul de încretire a cusaturii Cresterea tensiunii în fir, determina alungirea acestuia, care la încetarea solicitarii se retrage în cusatura producând încretirea De asemenea, o tensionare excesiva a firului determina scaderea rezistentei si a elasticitatii cusaturii Practica a demonstrat, ca valorile recomandate pentru tensiunea în fire în cazul coaserii materialelor subtiri este cuprinsa între (25 - 35) cN Desimea cusaturii influenteaza de asemenea calitatea cusaturii S-a constatat ca materialele mai putin compacte, necesita o desime a cusaturii de (4 - 5) împunsaturi/cm, în timp ce materialele cu compactitate mare, o desime a cusaturii de (3 - 4) împunsaturi/cm Viteza de coasere, împreuna cu presiunea piciorusului de presare influenteaza calitatea cusaturii în diferite moduri Vitezele mari de coasere induc în etapele de oprire - pornire, dezechilibre semnificative ale tensiunilor în fire, ceea ce determina aparitia încretirii cusaturii La cresterea vitezei de coasere, trebuie sa creasca si presiunea piciorusului de presare pentru a se preveni încretirea cusaturii Presiunea piciorusului se coreleaza si cu înaltimea dintilor transportori fata de nivelul placutei de ac Pentru asigurarea calitatii cusaturii intereseaza si forma dintilor transportori precum si orificiul placutei de ac 9 6 Elemente de asigurare a calitatii la finisarea, sortarea, etichetarea si ambalarea produselor confectionate 9 6 1 Finisarea Finisarea are ca obiectiv principal îmbunatatirea calitatii produselor confectionate, astfel încât acestea sa raspunda cât mai bine cerintelor beneficiarilor Aceasta se obtine printr-o serie de tratamente fizico-mecanice si umidotermice, care au drept scop îmbunatatirea unor functii ale produsului (estetica, de confort, de disponibilitate) Produsele textile supuse acestor tratamente, prezinta deformatii cu caracter stabil sau de lunga durata si suprafete cu caracteristici estetice îmbunatatite Efectele tratamentelor umidotermice sunt: * modificarea pozitiei relative a reperelor, în vederea pregatirii lor pentru prelucrarile tehnologice ulterioare, prin executarea unor faze de calcare, descalcare si preformare; * obtinerea unor efecte estetice dorite, prin realizare de dungi, cute, pliuri etc ; * modificarea, formei, dimensiunilor si a aspectului suprafetei reperelor sau a produselor, în vederea asigurarii corespondentei dintre forma si dimensiunile corpului si cele ale produsului, prin formare spatiala; * obtinerea aspectului comercial dorit, prin netezire si aburire Tratamentele de finisare pot fi interfazice si finale Cele interfazice, participa alaturi de fazele de coasere, la transformarea reperelor în subansambluri si produse finite Cu cât produsul ce urmeaza a fi realizat este mai complex, cu atât creste numarul si complexitatea tratamentelor interfazice Tipul si numarul tratamentelor umidotermice sunt strâns legate de tipul produsului, modelul si caracteristicile materialelor componente (materia prima structura, gradul de compactitate, starea suprafetei, rigiditate, pilozitate, sifonabilitate) Calitatea acestor tratamente este determinata de nivelul tehnic al utilajelor si de capacitatea de reglare a parametrilor tehnologici ai finisarii (temperatura presiune, timp) în functie de caracteristicile materialelor ce compun produsul Sunt situatii în care în urma tratamentelor, pot aparea defecte sau neconformitati ca de exemplu: - luciu accentuat; - nuanta modificata; - patare; - deformare; - pârlire; - modificari dimensionale semnificative; - ardere Astfel de defecte pot fi determinate de: - nivel tehnic scazut al utilajelor; - utilaje de finisare ce prezinta defectari, dereglari sau cu uzura avansata; - nerespectarea regimului tehnologic recomandat; - efectuarea incorecta a mânuirilor, la alimentarea sau evacuarea semifabricatului sau a produsului finit în, sau din zona în care se realizeaza tratamentul umidotermic Asigurarea calitatii produselor în aceste etape tehnologice se materializeaza prin: - obtinerea efectului dorit si a mentinerii acestuia o perioada cât mai lunga de timp; - reducerea modificarilor nedorite ale unor caracteristici fizico mecanice ale materialelor (scaderea rezistentei, schimbarea nuantei sau a gradului de alb, modificarea cotelor dimensionale peste limitele acceptate etc ); - eficientizarea tratamentelor prin reducerea duratei si a consumului de energie necesar 9 6 2 Sortarea produselor finite Sortarea este o etapa în care se urmareste separarea produselor necorespunzatoare de cele corespunzatoare Aceasta presupune inspectarea totala a produselor si dirijarea ulterioara a acestora, fie spre etapa urmatoare (etichetarea), fie spre cea de remediere sau rebutare a produselor ce prezinta neconformitati Asigurarea calitatii la sortare presupune: - utilizarea unor instructiuni particularizate pe tipuri de produse, care sa prezinte în detaliu, succesiunea si continutul mânuirilor din cadrul sortarii; - respectarea stricta a instructiunilor si asumarea raspunderii pentru aceasta; - instruirea periodica a personalului implicat în sortare; - motivarea personalului; - asigurarea unor conditii adecvate (spatii luminoase, aerisite, dotare cu toate instrumentele necesare etc ) 9 6 3 Etichetarea Asigurarea calitatii în etapa de utilizare a produsului se obtine si prin respectarea informatiile continute de etichetele si emblemele ce însotesc produsul Realizate din materiale lavabile sau nu, fixate, sau doar atasate pe produs, etichetele si emblemele contin o serie de informatii referitoare la: - firma producatoare (denumirea, sigla, adresa); - denumirea produsului; - compozitia fibroasa; - marimea (tipodimensiunea); - conditiile de întretinere a produsului; - pret Prin aceste informatii, produsul se face cunoscut potentialului utilizator, ajutându-l la luarea deciziei în privinta achizitionarii O buna informare a utilizatorului se realizeaza prin eticheta de identificare si caracterizare a produsului si cea de întretinere Eticheta de identificare si caracterizare a produsului contine informatii referitoare la: - sigla; - numele si adresa firmei producatoare sau comerciale; - denumirea produsului; - compozitia fibroasa; - marimea, talia, grupa de conformatii; - numarul standardului sau al normei interne de calitate, etc Aceasta eticheta este realizata de obicei din carton si este atasata de produs în diferite moduri Este desprinsa de utilizator în vederea utilizarii produsului Instructiunile de întretinere sunt înscrise prin simboluri tesute sau imprimate pe o eticheta realizata din material textil lavabil, fixata de produs prin coasere Întretinerea produselor textile este reglementata de grupul international GINETEX si standardele complementare ISO 3758/1991 si EN 23758/1993 Standardul român SR EN 23758/1996 (Materiale textile - Cod de etichetare de întretinere cu ajutorul simbolurilor), identic cu ISO 3758/1991, stabileste un sistem de simboluri grafice destinate marcarii permanente a produselor textile în vederea efectuarii corecte a operatiilor de întretinere Aceste simboluri grafice se refera la operatiile de: > spalare > albire > calcare > curatire chimica > uscare În continuare sunt prezentate simbolurile utilizate de standardul canadian "Guide to Apparel and Textile Care Symbols" Spalarea Simbolul folosit pentru spalare sugereaza forma unei cazi de baie: Temperatura apei, se noteaza prin puncte în interiorul simbolului si reprezinta valoarea maxima (care nu trebuie depasita); - Un punct corespunde temperaturii de 40 o C recomandata la produse din bumbac sau viscoza, vopsite cu coloranti rezistenti la aceasta temperatura; - Patru puncte pentru 60 o C (la articole din bumbac, in sau viscoza, fara tratamente speciale, vopsite cu coloranti rezistenti la 60 o C); - Sase puncte pentru 95 o C (la articole din bumbac mercerizat si in, fara tratamente speciale de finisare, nevopsite) Regimul de spalare mecanica, caracterizat prin durata si intensitatea spalarii, se noteaza prin liniute plasate sub simbol Astfel: - un simbol fara liniute indica un regim de spalare mecanica normal, sau o spalare cu agitatie puternica, la o rotire normala cuvei masinii; - o liniuta plasata sub simbolul de spalare, indica un regim cu presare permanenta; - un simbol cu doua liniute indica un regim de spalare redus ca intensitate Observatii: * Când se doreste spalarea simultana a unor produse pentru care se recomanda temperaturi diferite, vor fi alese doar cele cu acelasi regim de spalare, adoptându-se valoarea minima a temperaturii; * Daca se amesteca articole ce necesita regimuri diferite de spalare, se va alege varianta cu temperatura minima si regimul de intensitatea cea mai mica; * Daca eticheta prevede "spalare separata" produsul nu trebuie spalat împreuna cu alte produse Albirea Simbolul operatiei de albire este triunghiul Simbolul pentru albire, poate fi particularizat astfel: - un triunghi simplu , indica orice tip de albire; - un triunghi hasurat indica albirea fara clor; - un triunghi taiat, indica faptul ca nu se recomanda albirea Calcarea Simbolul operatiei de calcare sugereaza forma fierului de calcat Temperatura de calcare este înscrisa prin puncte plasate în interiorul simbolului Astfel: - trei puncte corespund temperaturii de calcare de max 200 o C - doua puncte - se calca cu precautii, pâna la max 150 o C - un punct - se calca cu precautii speciale pâna la max 120 o C - simbol taiat - nu se calca Curatirea chimica Simbolul operatiei de curatire este un cerc: - Un cerc cu litera A în interior, indica o curatire chimica cu toti solventii uzuali; - Un cerc cu litera F în interior, indica o curatire chimica cu toti solventii în afara de tricloretilena; - Un cerc cu litera P în interiorul sau, indica o curatire cu benzina de extractie; - Un cerc taiat indica faptul ca produsul nu se curata chimic Uscarea Uscarea, realizata de obicei prin centrifugare în masina de spalat, are ca simbol un cerc aflat în interiorul unui patrat: Sunt si situatii, ca în cazul spalarii manuale, când produsul se usuca prin atârnare sau prin asezare pe o suprafata plana Temperatura de uscare este reprezentata prin puncte plasate în interiorul simbolului: - un punct corespunde unei temperaturi scazute (max 55 o C); - doua puncte - temperaturi medii (max 65 o C ); - trei puncte - temperaturi înalte (max 75 o C ) - În tabelul 9 4 se prezinta simbolurile de întretinere conform standardului canadian CAN/CGSB-86 1-2003, care este armonizat cu standardele europene si americane Tabelul 9 4 Simbolurile de întretinere si semnificatia acestora Nr crt Simbolul Descrierea simbolului Simboluri pentru spalare 1 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 95 o C, cu regim normal 2 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 95 o , cu regim de spalare cu presare permanenta 3 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 70 o C, cu regim normal 4 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 60 o C, cu regim normal 5 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 60 o C, cu regim de spalare cu presare permanenta 6 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 50 o C, cu regim normal 7 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 50 o C, cu regim de spalare cu presare permanenta 8 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 60 o C, cu regim de spalare minim (spalare delicata) 9 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 40 o C, cu regim normal 10 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 40 o C, cu regim de spalare cu presare permanenta 11 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 40 o C, cu regim de spalare minim 12 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 30 o C, cu regim normal 13 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 30 o C, cu regim de spalare cu presare permanenta 14 Spalare în masina, în apa la temperatura de max 30 o C, cu regim de spalare minim 15 Spalare cu mâna, în apa la 40 o C 16 Spalare cu mâna, în apa la 30 o C 17 Spalare în masina la orice temperatura si regim de spalare normal 18 Fara spalare Simboluri pentru albire 19 Orice tip de albire când este nevoie 20 Albire fara clor, când este nevoie 21 Nu se albeste Simboluri pentru uscare 22 Uscare prin centrifugare la temperatura înalta (max 75 o C ), cu regim normal 23 Uscare prin centrifugare la temperatura medie (max 65 o C), cu regim normal 24 Uscare prin centrifugare la temperatura medie (max 65 o C), cu regim cu presare permanenta 25 Uscare prin centrifugare, la temperatura scazuta (max 55 o C), cu regim delicat 26 Uscare prin centrifugare la orice temperatura 27 Uscare prin centrifugare fara aer cald 28 Fara uscare prin centrifugare 29 Dupa extragerea excesului de apa, produsul se atârna pentru uscare lina 30 Produsul se usuca prin suspendare (atârnare) 31 Dupa extragerea excesului de apa, produsul se aseaza pentru uscare pe o suprafata plana 32 Uscare la umbra (simbolul poate fi adaugat la uscare lina, prin suspendare si uscare plana 33 Nu se usuca (este asociat cu "nu se spala") Simboluri pentru calcare/presare 34 Calcare cu fier de calcat fara abur, sau presa industriala, la temperatura înalta (max 200 o C), temperatura recomandata pentru bumbac 35 Calcare cu fier de calcat fara abur, sau presa industriala, la temperatura medie (max 150 o C), temperatura recomandata pentru polyester, matase, tryacetat si produse din lâna 36 Calcare cu fier de calcat fara abur, sau presa industriala, la temperatura scazuta (max 110 o C), temperatura recomandata pentru acetat, acrylic, modacrylic, naylon, polypropylena, spandex 37 Materiale care nu se calca 38 Nu se calca Simboluri pentru curatire 39 Curatire în ciclu normal, cu orice solvent cu exceptia tricloretilenei 40 Curatire în ciclu normal, cu orice solvent pe baza de petrol 41 Nu se curata 42 Aproape de fierbere 43 Extrem de fierbinte 44 Foarte fierbinte 45 Fierbinte 46 Caldut 47 Rece 48 Nu se stoarce prin rasucire 49 Curatire umeda 50 Fara curatire umeda Pozitionarea etichetelor este realizata pe baza de instructiuni ce prevad modul corect de prindere a etichetelor si neconformitatile ce pot aparea De exemplu, în cazul produsului pantalon, pozitionarea etichetelor este urmatoarea: - eticheta de marca ce cuprinde denumirea firmei, se coase pe interiorul beteliei; - eticheta de prezentare este prinsa printr-un fir de ata de un nasture; - eticheta de compozitie este fixata în cusatura laterala; - eticheta care prezinta sigla este cusuta pe contur pe partea din spate Exemple de astfel de neconformitati, ce pot deveni defecte atunci când se afla în produsul pregatit pentru comercializare sunt: - etichete incorecte (nu indica în mod corect marimea, compozitia fibroasa sau instructiunile de utilizare); - indicatiile sunt greu lizibile; - pozitionare incorecte (nu sunt respectate instructiunile de prindere sau fixare, cusaturile de fixare sunt necorespunzatoare); - lipsa unor etichete; Este important de precizat ca cea mai mare parte a neconformitatile sau defectelor de etichetare sunt considerate critice, deoarece prin informare gresita sau incompleta asupra produsului, sunt lezate interesele utilizatorului 9 6 4 Ambalarea produselor Conditiile de ambalare sunt impuse de beneficiarii comenzii Prin ambalare, produsul poate capata un plus sau un minus de calitate, fata de nivelul la care se gaseste în urma procesului tehnologic Asigurarea calitatii în aceasta etapa presupune: - aprovizionarea cu toate materialele necesare în etapa de ambalare, în cantitatea si la nivelul de calitate dorit; - respectarea cu fidelitate a instructiunilor de ambalare impuse; - verificarea initiala a materialelor necesare (pungi, cutii, umerase, benzi adezive, cartoane, etichete ce urmeaza a fi lipite pe ambalaj); - cresterea gradului de automatizare în operatia de ambalare Printre neconformitatile ce pot aparea la ambalarea produselor, pot fi mentionate urmatoarele: > produse individuale ce au punga, cutia sau umerasul, necorespunzatoare; > pungi nesigilate, sau sigilate necorespunzator; > produsele nu sunt împachetate conform cerintelor; > nu exista buline adezive de marime sau inele de marime pe umerase, daca acest lucru este cerut; > Ambalajele nu prezinta eticheta de avertizare (ca de ex "a se pastra departe de foc"), sau eticheta ce prezinta un cod de bare 9 7 Influenta personalului asupra calitatii produselor si proceselor În întreprinderile de confectii, personalul are un mare aport la realizarea produsului, în strânsa legatura cu nivelul de dotare si automatizare a utilajelor Succesul unei firme în realizarea calitatii dorite, depinde de abilitatea managerilor de a dezvolta relatiile umane, de a recunoaste si evalua corect fiecare dintre caracteristicile individuale, de a acorda fiecarei persoane prilejul de a-si atinge potentialul la nivel maxim În acest scop trebuie identificate sistemele si procedurile aplicabile în domeniul resurselor umane si anume : - proceduri de evaluare a performantelor ; - sistemul de recompensare ; - politica de promovare ; - sistemul de comunicare Obiectivele relatiilor interumane ce pot fi create de manageri pot fi : > încurajarea comunicarii deschise ; > crearea unui mediu lipsit de temeri ; > sprijinirea muncii în echipa ; > stimularea inovatiei si creativitatii ; > încurajarea perfectionarii profesionale ; > aprecierea realizarilor individuale si în echipa; > conducerea prin exemple si asumarea responsabilitatii E Deming apreciaza ca " managementul este responsabil de problemele calitatii si de aceea primul pas ce trebuie facut este acela de a înlatura barierele ce-i împiedica pe angajati sa munceasca mai bine, încurajându-i sa munceasca mai inteligent, nu mai mult " Statisticile privind calitatea evidentiaza urmatoarele : * responsabilitatea în privinta erorilor umane este atribuita 80% lipsei de atentie si 20% lipsei de mijloace financiare si de cunostinte profesionale; * contributia la asigurarea calitatii apartine 50% actiunilor manageriale, (30%) personalului si (20%) investitiilor în calitate Recompensarea si aprecierea performantelor, este un alt aspect cu influenta deosebita asupra calitatii Obtinerea de satisfactii materiale si morale constituie elementele principale ale motivarii Se considera ca produsele de calitate nu sunt realizabile decât de oameni motivati Se poate constata ca la angajare majoritatea oamenilor sunt motivati, dar ca treptat apare lipsa motivarii din urmatoarelor cauze: - evaluarea muncii este incorecta fiind efectuata de persoane fara pregatirea necesara ; - salariatii observa ca cei mai buni devin cunoscuti doar prin sansa si nu în urma unei evaluari corecte a muncii lor; - situatii discriminatorii în cazul unor deplasari în interes de serviciu, promovari, premieri etc ; - limitarea sefului doar la rolul de ascultator la întâlnirile de lucru, în timp ce propunerile si parerile sunt acceptate doar în cerc restrâns; - planificare exagerata ; - verificari inutile ; - hartuirea celor ce au initiativa si vor sa realizeze ceva În domeniul psihologiei muncii, au fost elaborate de Mc Gregor Teoriile X si Y care sustin ca executantii sunt sau nu sunt interesati în ceea ce lucreaza Conform Teoriei X executantii nu sunt interesati în ceea ce lucreaza, implicit în obtinerea calitatii, deoarece conducerea pune accentul pe: - penalizari si masuri disciplinare; - controlul axat pe verificare în vederea depistarii defectelor; - folosire excesiva a controlului total (100%); - relatii tensionate între operatori si controlori ; - critici la adresa controlorilor pentru pierderi datorate calitatii necorespunzatoare ; - lipsa interesului pentru calitate ; - lipsa instruirii personalului ; - ideile si sugestiile operatorilor nu sunt luate în considerare Conform Teoriei Y, executantii sunt interesati în ceea ce fac, dar pot deveni indiferenti daca organizarea este prea rigida În acest caz conducerea pune accentul pe: - de ce apar defectele si cum pot fi eliminate; - folosirea limitata a controlului; - discutii asupra specificatiilor si masurarilor; - relatii de colaborare între operatori si controlori; - criticarea celor din productiei pentru pierderile datorate rebuturilor; - interesul operatorilor în obtinerea calitatii; - instruirea personalului; - consultarea operatorilor în vederea îmbunatatirii calitatii La aceste teorii s-a adaugat Teoria Z, provenita din practica japoneza, care este mai apropiata de teoria Y Similar prezentarii factorilor ce duc la lipsa motivarii personalului, pot fi enumerati si cei ce caracterizeaza motivarea si anume: - sa se spuna operatorilor ce trebuie sa faca si la ce serveste; - sa se identifice lucrul cu persoana (omul potrivit la locul potrivit) ; - sa nu se aplice sanctiuni disciplinare daca se raporteaza defectele accidentale ; - sa se recunoasca lucrul bine facut ; - productia si controlul sa fie standardizate si sa aiba mijloace pentru control ; - conducerea sa aiba o atitudine corecta fata de subordonati; - fiecare sa stie ca apartine unei echipe - Pe baza unui studiu efectuat în SUA de catre ASQC si Institutul Gallup s-a efectuat ierarhizarea cailor de îmbunatatire a calitatii (Tabelul 9 5 ) Tabelul 9 5 Importanta cailor de crestere a calitatii Nr crt Caracteristicile factorului uman Importanta (raspunsuri pe baza de sondaj de opinie) 1 Schimbarea de mentalitate 23 % 2 Motivare 18 % 3 Educatie 10 % 4 Controlul procesului 15 % 5 Investitii în utilaje noi 10 % 6 Mai mult control al furnizorilor 9 % 7 Mai mult control 8 % 8 Administratie mai buna 7 % Din tabel se observa ca mai mult de 50% îmbunatatirea calitatii se obtine prin schimbarea de mentalitate, motivarea si instruirea personalului Schimbarea de mentalitate este cea mai importanta, dar si cel mai greu de realizat Controlul si administrarea au importanta cea mai mica în îmbunatatirea calitatii produselor 9 8 Indicatorii de apreciere ai calitatii asamblarilor prin coasere Calitatea asamblarilor prin coasere poate fi apreciata printr-o serie de indicatori sintetici si anume: - estetic; - de deformabilitate; - mecanic; - de exploatare (de disponibilitate) Indicatorul estetic se refera urmatoarele caracteristici de calitate: * integritatea cusaturii * împletirea firelor în cusatura * uniformitatea pasului * respectarea traseului de coasere * estetica cusaturii Indicatorul estetic pune în evidenta în mod direct aspectul cusaturii si este dependent de respectarea parametrilor tehnologici ai operatiei de coasere Integritatea cusaturii, uniformitatea pasului, echilibrarea tensiunilor în firele de coasere sunt determinate de starea tehnica a utilajului si realizarea corecta a reglajelor Exactitatea traseului de coasere este determinata de nivelul de calificare a executantului, si de gradul de dotare a masinii cu dispozitive specializate Se remarca faptul ca abaterile cumulate de la croire cu cele care pot fi generate prin nerespectarea traseului de coasere, pot depasi usor abaterea admisa în dimensionarea produsului (0,5 1 cm) Indicatorul de deformatie pune în evidenta comportarea materialelor în procesul de coasere Se exprima prin urmatoarele caracteristici de noncalitate: - încretirea materialului pe linia de coasere; - decalarea straturilor de material in timpul coaserii; - scurtarea / alungirea liniei de coasere Indicatorul caracteristicilor mecanice se determina pe baza urmatoarelor caracteristici la: * rigiditatea cusaturii * rezistenta la strapungere a materialelor din îmbinare; * rezistenta si alungirea la rupere a cusaturilor Acest indicator reflecta gradul de stabilitate a formei spatiale a produsului la actiunea unor solicitari mecanice multiple O rigiditate mare a cusaturii determina în primul rând ruperea firelor de coasere la solicitarea de întindere Fenomenul se produce in mod curent in timpul purtarii si întretinerii produsului Perforarea apare la tricoturi sau tesaturi din fire fine În cazul tricotului perforarea poate fi urmata de efectul de desirare a ochiurilor, ceea ce poate determina reclamatii din partea beneficiarilor Indicatorul de capabilitate reflecta capacitatea unui produs de a-si mentine nivelul de calitate în timpul utilizarii în conditii prestabilite Este determinat de urmatoarele caracteristici de calitate: * rezistenta la frecare * stabilitatea lungimii cusaturii la tratamentele de întretinere * glisarea cusaturii în timpul purtarii (efect negativ); * rezistenta culorii la tratamente de întretinere; * rezistenta culorii la actiunea transpiratiei ; * rezistenta la radiatia solara Indicatorul economic este determinat de: * consumul de ata pentru o lungime data a cusaturii ; * consumul specific Consumul de ata depinde de structura , pasul cusaturii si varianta de asamblare aleasa Etapele de calcul ale indicatorilor sintetici ce permit evaluarea calitatii cusaturilor sunt prezentati în capitolul 5 4 CAPITOLUL X ORGANIZAREA CONTROLULUI CALITATII ÎN ÎNTREPRINDERILE DE TRICOTAJE SI CONFECTII DIN TESATURI Tipurile de control aplicabile în întreprinderi, pot fi caracterizate pe baza criteriilor prezentate (n tabelul 10 1 Tabelul 10 1 Criteriile de clasificare a controlului Cod Criteriu Tipuri de control C 1 obiectul supus controlului a - controlul specifica(iilor (al proiectarii) b - controlul produsului c - controlul procesului C 2 momentul aplic(rii a - (n etapa de pregatire a fabrica(iei b - (n timpul procesului (opera(ii, faze) c - dup( proces (opera(ie sau faza) C 3 tipul mijloacelor de control a - f(r( mijloace (analiza vizual() b - cu dispozitive de control c - cu aparate de control C 4 gradul de implicare al operatorului a - cu implicare b - cu implicare partial( (cu aparate portabile) c - f(r( implicare (control automat) C 5 mod de aplicare (n timp a - continuu b - periodic c - dup( caz C 6 volumul elementelor supuse controlului a - total (100%) b - prin sondaj C 7 locul aplicarii a - laborator b - hale de produc(ie c - spatii special amenajate C 8 modul de evaluare a caracteristicii a - masurare b - atributiv C 9 mod de prelucrare al datelor a - empiric b - statistic C 10 obiectivul urm(rit a - de observare b - de constatare a nivelului calitatii c - de prevenire Metodele de control ce exprim( gradul de evolutie a sistemului calitatii sunt caracterizate în tabelul 10 2 Tabelul 10 2 Criteriile de clasificare ale metodelor de control Cod Criterii Metode M 1 scopul aplicarii - control-produs - control-proces M 2 posibilitatile de generalizare a rezultatelor - statistice (rezultatele pot fi generalizate) - empirice (nu pot fi generalizate) M 3 modul de evaluare a caracteristicilor de calitate - sociologice - expertiza - experimentale M 4 modul de obtinere al informa(iilor - observare - detectare (n proces - masurare M 5 rolul predominant - constatare - prevenire - corectie M 6 forma de prezentare - grafice - tabelare - matriceale cerintele beneficiarilor referitoare la calitate, costuri, termene de livrare Ea contine mostra omologata, mostre de materiale, date privind conditiile de întretinere, contractul comercial Documentatia tehnica necesara controlului cuprinde modelul etalon, sabloane de control, cartela de materiale si accesorii, cartela de asortare, cartele ce cuprind conditiile de etichetare, documentele de 10 1 Controlul calitatii în întreprinderile de tricotaje Numarul (i continutul etapelor de control în întreprinderile de tricotaje, sunt determinate de o serie de factori (i anume: - tipul (i destina(ia produsului; - tipul utilajelor (i nivelul tehnic al acestora; - tehnologia adoptat(; - tipul (i nivelul de calitate al materiilor prime Astfel, (n cazul (n care utilajele au grad ridicat de automatizare si furnizorii de materii prime sunt selectiona(i (n functie de calitate, numarul etapelor de control se poate reduce (n astfel de situa(ii locul controlului se deplaseaza spre începutul procesului de productie (i anume spre marketing (i proiectare Principalele etape în care se realizeaza controlul produsului si procesului în industria de tricotaje sunt: * Inspectia materiilor prime; * Controlul pregatirii (preparatiei) firelor pentru tricotare; * Inspectia formatelor obtinute dupa preparatie; * Controlul tricotarii; * Inspectia tricotului; * Controlul finisarii, finisarea tricotului; * Inspectia tricotului finisat; * Inspectia finala Caracterizarea controlului aplicat în întreprinderile de tricotaje se prezinta în tabelul 10 3 Tabelul 10 3 Caracterizarea generala a etapelor de control în întreprinderile de tricotaje Punct de control Care este obiectivul controlului ? Cum se controleaza? Cine controleaza ? Cu ce se controleaza ? Inspectia firelor verificarea generala a loturilor control specializat controlorii vizual determinari de laborator control specializat controlorii masurare cu aparate specifice determinari de prelucrabilitate a firelor control specializat controlorii tricotare si înregistrarea defectarilor defectelor Controlul calitatii în opera(iile de prepara(ie a firelor (i inspectia formatelor obtinute verificarea parametrilor de climat controlul parametrilor operatiilor de bobinare/urzire control specializat control ierarhic controlorii conducatorul formatiei de lucru masurarea parametrilor de climat masurarea parametrilor tehnologici inspectia formatelor de înfasurare autocontrol control specializat executantii controlorii vizual ; masurarea densitatii de înfasurare Controlul calitatii în operatia de tricotare (i inspectia tricotului verificarea documentatiei tehnice si tehnologice control specializat tehnicienii inginerii vizual controlul procesului de tricotare autocontrol control specializat executantii controlorii vizual masurarea parametrilor tehnologici ai tricotarii inspectia tricotului autocontrol control specializat executantii controlorii vizual rampe de control, mese de control Controlul finisarii si inspectia tricotului finisat controlul procesului de finisare autocontrol control ierarhic control specializat executantii conducatorul formatiei controlorii vizual verificarea conditiilor de lucru masurarea parametrilor finisarii inspectia tricotului finisat autocontrol control specializat executantii controlorii vizual masurarea caracteristicilor tricotului 10 1 1 Inspectia materiilor prime destinate tricotarii Materiile prime (i materialele aprovizionate sunt verificate înainte de intrarea (n fabrica(ie atât din punct de vedere cantitativ (i calitativ Verificarea calitativ( implic(: > verificarea furnizorilor; > verificarea specifica(iilor ce însotesc loturile de materii prime (i materiale; > verificarea calitatii loturilor de materii prime La intrarea în întreprindere a loturilor, se verific( documentele de însotire, numarul coletelor constituente, aspectul si starea acestora Firele achizitionate sunt înfasurate pe diferite tipuri de formate (copsuri, bobine), ambalate în diferite tipuri de unitati de ambalaj (lazi, cutii, baloturi) Unitatile de ambalaj prezint( etichete ce con(in informa(ii referitoare la întreprinderea furnizoare, tipul firului, compozitia fibroasa, numarul lotului, masa (net(, brut() (i viza organului de control a calitatii din întreprinderea furnizoare (n magaziile de materii prime, unitatile de ambalaj se plaseaza pe rafturi sau gratare de lemn la cel putin 15 cm de podea, departe de conductele de ap(, surse de foc, ferite de actiunea direct( a razelor solare Firele se receptioneaza pe loturi Lotul este o cantitate de fire ce prezinta o serie de caracteristici comune (culoarea, fine(ea, clasa de impuritati, clasa de calitate, compozitia fibroasa, procesul de fabrica(ie, format de înfasurare, destina(ie etc ) Din lot se aleg (n mod aleator 10% unit((i de ambalaj dar nu mai putin de 5 unit((i Mai întâi acestea se verific( din punct de vedere al aspectului general (integritatea ambalajelor, etichetele însotitoare) Determinarea umiditatii reale Dup( ce ambalajul se desface, se preleveaza prin sondaj aleator doua probe: una pentru determinarea umiditatii reale (i cealalta pentru determinarea caracteristicilor fizico-mecanice (i chimice Determinarea umiditatii reale a lotului de fire serve(te pentru calculul masei comerciale cu una din relatiile: , unde: Mc [kg] - masa comercial( a lotului; M [kg] - masa reala a lotului cu umiditate real( U, obtinuta prin cântarirea întregului lot; Ul[%] - umiditatea legal( (repriza); Ur[%] - umiditatea real( sau, , , unde, Mu reprezinta masa lotului dupa uscare mi - masa probei de fire înainte de uscare mu - masa probei dup( uscare Proba ce serve(te pentru determinarea umiditatii reale, se împarte (n trei p(r(i care se introduc succesiv (n etuve sau aparate de conditionare, prevazute cu balante cu precizie mare, pentru masurarea cantitatii de ap( îndepartate din material prin uscare Pentru determinarea umiditatii se procedeaza astfel: - se determin( masa initial( a epruvetei (mi), cu o balanta analitica; - se introduc epruvetele (n aparatele de conditionare sau etuve ce asigur( uscarea la (105 - 110)?C; - se efectueaza cântariri din 15 (n 15 min, p(n( se ajunge la o mas( constant( (când între doua cântariri succesive nu exist( diferente mai mari de 0,1%), înregistrându-se mu; - se calculeaza umiditatea real( (U r) Ca rezultat final se consider( media aritmetic( a rezultatelor obtinute pe doua din cele trei p(r(i ale probei, dac( diferentele dintre acestea nu sunt mari de 0,1 % (n cazul (n care diferenta dintre valorile obtinute pentru umiditatea reala sunt mai mari, se efectueaza înca o determinare pe cea de-a treia parte a probei, iar ca rezultat se ia media aritmetic( a celor trei determinari Masa comercial( determinat( poate s( serveasca drept mas( facturat( sau poate fi comparat( cu masa obtinuta (n urma cântaririi întregului lot În cazul în care între masa comerciala calculata (Mc) si masa reala (M) sunt diferente semnificative, întreprinderea de tricotaje poate solicita furnizorului un surplus de fire, sau poate refuza întregul lot Determinarea caracteristicilor fizico-mecanice Marimea celei de-a doua probe este determinat( de marimea lotului, conform Tabelului 10 5 Tabelul 10 5 Marimea probei pentru încercari fizico-mecanice Marimea lotului Num(r unit((i Num(r formate [kg] ambalaj fire simple fire r(sucite 15000 20 2 1 Formatele se preleveaza din unitatile de ambalaj (n mod aleatoriu, din straturi (i locuri diferite Apoi sunt grupate c(te 5 sau 10 (i introduse (n ambalaje etan(e Din fiecare format se îndeparteaza primii metri dup( care se preleveaza epruvetele pe care se efectueaza determinarile caracteristicilor fizico-mecanice conform standardelor în vigoare Dac( prin contract nu sunt prevazute alte clauze, atunci, când la una sau mai multe verificari nu se obtin rezultate (n conformitate cu standardele, verificarea se repet( pe un num(r de formate egal cu cel luat ini(ial din lot Dac( (i (n acest caz nu se obtin rezultatele corespunzatoare, lotul se respinge Principalele verificari aplicate (n cazul materiilor prime destinate produselor tricotate se refer( la urmatoarele caracteristici: - Densitatea de lungime - T [tex], T [den]; - Rezistenta la rupere - PR [cN] ; - Alungirea la rupere - ? l [mm]; - Torsiunea - T [r(sucituri/m]; - Contractia la fierbere Cf[%] Pentru firele vopsite (i a(a de cusut sunt necesare urmatoarele determinari: - rezistenta vopsirii la ap( rece, transpira(ie, apa de mare, tratamente umido - termice etc ; - compozitia fibroasa Pentru materialele auxiliare folosite (n confectionarea produselor (nasturi, catarame, fermoare) se efectueaza determinari privind rezistenta la: - fierbere în ap( distilat( sau solventi organici; - fierbere cu detergenti; - la calcat; - spalat; - ap( (i ap( de mare Aceste determinari se aplic( diferentiat (n functie de destina(ia produselor Modul de esantionare, precum (i modul de efectuare a determinarilor si încercarilor, se prezint( în standarde verificare si avizate periodic Rezultatele obtinute sunt înscrise (n buletine de analiza (i sunt prelucrate statistic Pentru fiecare caracteristic( de calitate determinat(, intereseaza estima(iile a doi parametrii statistici (i anume: - media aritmetica ( ) si - coeficientul de varia(ie (C v %), sau coeficientul de neregularitate liniara (U %) Rezultatele obtinute la inspectia materiilor prime efectuata în întreprinderea de tricotaje se compar( cu: > datele înscrise în buletinul de analiza al întreprinderii furnizoare; > datele înscrise (n normele referitoare la calitatea firelor Standardele referitoare la calitatea firelor pot fi: - românesti , cu prefixul SR, - europene (Cu prefixul EN), sau - internationale ( ISO etc) (n cazul (n care întreprinderile de tricotaje c(t (i cele furnizoare de materii prime ((i desfasoara activitatea pe baza Sistemelor de Asigurare a calitatii, relatia furnizorului cu beneficiarul se bazeaza pe încredere reciproca, astfel încât inspectia firelor poate fi realizata fie la furnizor, fie la beneficiar (n afara determinarilor asupra caracteristicilor fizico-mecanice ale firelor, sunt necesare (i alte determinari, ce pun (n evidenta comportarea materiilor prime (i materialelor la actiunea factorilor implica(i (n procesul de finisare, în timpul prelucrarilor tehnologice (i în utilizarea produselor Dintre caracteristicile chimice, un loc important îl ocupa rezistenta vopsirilor, care se verifica în conformitate cu SR ISO 105-A01:98 Pentru aceste determinari, se folosesc epruvete compuse din proba analizat( (i doua tesaturi etalon Tes(tura etalon serve(te la evaluarea cedarii colorantului Dup( efectuarea determinarii rezistentei vopsirii (n diferite medii (spalare, transpiratie, apa de mare etc ) se evalueaza gradul în care se modifica culoarea epruvetei prin cedarea pe tes(tura etalon Rezultatele obtinute (n urma evaluarii sunt comparate cu valorile impuse de normele specifice, sau de contractele comerciale (n multe situa(ii este indicat( efectuarea unor probe de prelucrabilitate Acestea se realizeaza pe masini amplasate în laborator sau (n sec(iile de produc(ie Dup( alimentarea masinii cu fire (i dup( efectuarea reglajelor necesare, masina este pus( (n functiune (n timpul tricotarii sunt înregistrate valorile parametrilor tehnologici (i perturba(iile aparute (opriri accidentale, defectari, dereglari) Tricotul obtinut este analizat (n privinta aspectului, a valorilor parametrilor de structura si a neconformitatilor aparute Datele obtinute sunt înregistrate în fise-tip si sunt analizate periodic Inspectia materiilor prime (i materialelor are ca obiectiv final luarea unor decizii asupra fiecarui lot în parte Deciziile posibile pot fi: > acceptarea lotului; > respingerea lotului (i returnarea la furnizor; > efectuarea unor analize asupra calitatii loturilor de fire cu participarea reprezentantilor producatorului de tricoturi si furnizorului de fire; > solicitarea de catre producatorul de tricoturi a unor modificari la contractul initial încheiat cu furnizorul; > efectuarea unor rapoarte de atentionare adresate furnizorului, asupra problemele datorate calitatii necorespunzatoare a materiilor prime 10 1 2 Controlul calitatii în etapa de prepara(ie a firelor Acest control are ca prim obiectiv stabilirea gradului (n care procesul de preparatie a firelor, este capabil s( produc( formate de înfasurare adecvate tricotarii Aceasta se realizeaza atât prin controlul procesului de preparatie cât si al formatelor obtinute Dintre obiectivele controlului aplicat procesului, fac parte : > verificarea periodic( a parametrilor tehnologici ai bobinarii sau urzirii; > verificarea modului de functionare a masinilor (i înregistrarea pe cauze a opririlor; > verificarea respectarii graficului de curatenie; > verificarea functionarii masinilor dup( efectuarea reviziilor (i repara(iilor curente (i capitale Acest control are un important caracter preventiv, deoarece dup( efectuarea planificat( a verificarilor, sunt aplicate actiuni ce urmaresc îndepartarea factorilor perturbatori care au fost evidentiati Atât (n timpul bobinarii sau urzirii c(t (i dup( acestea, se realizeaza inspectia formatelor (bobine, suluri de urzeala) Aceasta constituie o inspectie interfazica, prin care se evalueaza (n mod indirect calitatea procesului de preparatie a firelor destinate tricotarii Inspectia bobinelor se efectueaza atât de catre operator (autocontrol) c(t (i de controlor (personal specializat în control), (n mod planificat, sau dup( caz (n urma inspectiei, bobinele necorespunzatoare sunt îndepartate sau sunt supuse rebobinarii (n cazul urzirii sectionale bobinele necorespunzatoare nu pot fi utilizate, constituind rebuturi (n etapa de prepara(ie se realizeaza de obicei controlul prin sondaj Doar în cazul unor fire cu destinatie speciala sau cu importanta economica mare, este indicata inspectia totala (100%) 10 1 3 Controlul calitatii în etapa de tricotare Controlul tricotarii se efectueaza prin sondaj, asupra parametrilor tehnologici, cu ajutorul unor aparate specifice Cel mai important parametru de control al tricotarii este lungimea de consum (L c) care face leg(tura între parametrii tehnologici ai tricotarii (i parametrii de structura ai tricotului Controlul procesului de tricotare poate fi efectuat (i prin intermediul caracteristicile de noncalitate (frecventa defectarilor sau a dereglarilor) (n modul de reglare a parametrilor tehnologici intervin de obicei o serie de elemente de ordin subiectiv, determinate de experienta profesional( (i intui(ia persoanelor ce efectueaza reglarea De aceea reglarea parametrilor tehnologici trebuie sa fie urmata în mod sistematic de controlul efectuat cu aparate specifice (vitezometru textil, tensiometru textil, aparat pentru masurarea lungimii de consum) Inspectia tricotului se efectueaza asupra atât în mod integral (100%), cât si prin sondaj De exemplu, inspectia tricotului din batatura sau din urzeala metraj se realizeaza asupra întregii produc(ii (100%), în timp ce în cazul panourilor sau a detaliilor conturate, poate fi prin sondaj Inspectia tricotului metraj, se efectueaza pe rampa de control, de catre personal specializat care înregistreaza neconformitatile observate Pentru tricoturile sub forma de panouri, detalii conturate sau croite, inspectia se efectueaza pe mesele de control amplasate (n cadrul sec(iilor sau (n locuri special amenajate La amplasarea meselor sau a rampelor de control trebuie s( fie îndeplinite urmatoarele conditii: * examinarea tricoturilor se va face la lumina difuz( a zilei; * departe de surse de zgomot, trepida(ii, praf sau scama; * temperatura (i umiditatea trebuie s( fie (n conformitate cu standardele; * accesul la instrumente de m(sur( (i control, fi(e de înregistrare, norme de calitate, trebuie s( fie asigurat La inspectia tricoturilor, în afara neconformitatilor atributive (siruri lipsa, gauri, ochiuri scapate, pete), se verifica si o serie de caracteristici valorice, ca de exemplu lungimea, latimea, parametrii de structura, raportul leg(turii, raportul de desen, masa, grosimea etc Pe baza acestor evaluari pot fi efectuate, atunci când este cazul, corectii ale reglarii sau programarii masinii În afara rolului de a determina starea tricotului dup( tricotare, inspectia trebuie s( aiba (i un pronuntat caracter preventiv materializat prin: > orientarea (dirijarea) corecta a tricoturilor (n opera(iile ulterioare astfel încât neconformitatile ap(rute s( nu se agraveze iar unele dintre acestea s( poata fi diminuate sau eliminate; > informa(iile obtinute sunt necesare în vederea aplicarii unor actiuni corective eficiente; > pierderile datorate lipsei calitatii sunt diminuate sau recuperate 10 1 4 Controlul calitatii în etapa de finisare a tricotului Finisarea tricotului se realizeaza diferentiat (n functie de: - forma tricotului; - natura materiei prime; - destinatia tricotului Astfel (n cazul tricotului metraj la care finisarea se realizeaza prin tratamente chimice, termice sau mecanice, controlul prezint( o arie mai larg( fa(( de cazul tricoturilor plane, la care finisarea se realizeaza prin tratament hidro - termic Controlul aplicat se refera la: * modul de respectare a parametrilor tehnologici; * respectarea instructiunilor de vopsire sau albire; * verificarea abaterilor dimensionale dup( fiecare etapa de finisare; * analiza (i controlul neconformitatilor aparute la finisare O serie de neconformitati evidentiate la finisare sunt prezentate (n tabelul 10 4 Tabelul 10 4 Neconformitatile aparute la finisarea tricotului Nr crt Faza tehnologic( Neconformitati de finisare 1 Vopsire albire - rezistenta scazut( a vopsirii la spalare, calcare, frecare; - ochiuri rupte prin reducerea rezistentei firului; - vopsire neuniform(; - vopsire (n nuante diferite fa(( de cartela de culoare; 2 Spalare - tricot murdar sau patat; 3 Calandrare - tricot cu latime variabil(; - margini ondulate; - (iruri înclinate; - tricot sifonat; 4 Tratament hidro - termic la prese - tricot deformat; - margini rulate; - suprafata sifonat(; - tricot degradat partial sau total 10 2 Controlul calitatii în întreprinderile de confectii În întreprinderile de confectii din tesaturi, controlul calitatii se refera la : * specificatii (documentatie) * proces * produs Organizarea controlului presupune : > stabilirea punctelor de control; > stabilirea frecventei controlului; > dotarea tehnica a punctelor de control; > personalul ce efectueaza controlul; > elementele caracteristice controlului Punctele de control sunt plasate dupa cum urmeaza: - în cadrul unei etape importante pentru realizarea produsului; - într-un spatiu special amenajat (laborator, sectie de productie); - în cadrul atelierelor de proiectare si întocmire a documentatiei tehnice Frecventa controlului se stabileste în functie de: - gradul de severitate în evaluarea calitatii ; - complexitatea produselor; - marimea comenzilor; - numarul persoanelor implicate în control Dotarea tehnica a punctelor de control trebuie sa asigure: - mijloacele tehnice adecvate; - documentatia tehnica necesara (comerciala, tehnica, de control) Documentatia comerciala trebuie sa reflecte control Documentatia de control trebuie sa contina informatii referitoare la: denumirea punctului de control, denumirea fazei tehnologice la care se refera controlul, caracteristicile sau parametrii ce fac obiectul controlului În cazul în care se verifica si prezenta neconformitatilor, sunt precizate cauzele si remedierile posibile Personalul ce efectueaza controlul trebuie sa aiba cunostinte în domeniul de specialitate si în plus cunostinte în domeniul calitati Pe de alta parte aceste persoane trebuie sa fie oneste si integre pentru a efectua o apreciere cât mai obiectiva a calitatii produselor sau proceselor controlate Elementele caracteristice controlului aplicat în întreprinderile de confectii se prezinta în tabelul 10 5 Tabelul 10 5 Elementele caracteristice controlului aplicat în întreprinderile de confectii Punct de control Care este obiectivul controlului ? Cum se controleaza? Cine controleaza ? Cu ce se controleaza ? Inspectia materiilor prime si materialelor inspectia vizuala control specializat controlorii - vizual - rampe si mese de control - specificatii de control determinari de laborator control specializat controlorii aparate de masura si control Inspectia în etapa de depozitare verificarea parametrilor de climat control specializat controlorii higrograf, termometru verificarea conditiilor de depozitare control specializat controlorii instructiuni de depozitare, norme standarde Inspectia în etapa de pregatire a baloturilor pentru croire verificarea modului de selectare a baloturilor control tehnic tehnicienii de la "Croire" - instructiuni - vizual verificarea modului de calcul a lungimii spanurilor, a tipului de încadrare si a consumului specific estimat control tehnic tehnicienii de la "Croire" vizual Verificarea documentatiei de proiectare constructiva si tehnologica verificarea documentatiei control tehnic tehnicienii inginerii vizual verificarea seriei zero autocontrol control specializat executantii controlorii sabloane, metru Inspectia la sablonare verificarea calitatii încadrarii autocontrol control ierarhic executantii conducatorul formatiei sabloane de control, schita de încadrare etc Inspectia la spanuire verificarea calitatii spanuirii autocontrol control ierarhic executantii conducatorul formatiei instructiuni de spanuire, schita de încadrare Inspectia la sectionarea spanului si la taierea dupa contur verificarea calitatii sectionarii spanului, a taierii reperelor dupa contur si a marcarii semnelor - verificarea caracteristicilor masinilor de taiat autocontrol control ierarhic executantii conducatorul formatiei vizual sabloane de control Inspectia la corectarea si sortarea reperelor verificare individuala a reperelor croite, masurarea dimensiunilor, verificarea simetriei, semnalarea reperelor lipsa etc autocontrol executantii vizual Coaserea si finisarea produsului verificarea alimentarii locurilor de munca autocontrol control ierarhic executantii conducatorul formatiei vizual verificarea calitatii executiei autocontrol controlul operatiei anterioare control ierarhic executantii executantii conducatorul formatiei vizual, norme verificarea asortarii reperelor componente autocontrol control ierarhic executantii conducatorul formatiei vizual fisa de asortare inspectii intermediare control interfazic de specialitate controlorii vizual, masurare dimensiuni, produs etalon inspectia produsului dupa finisare control final de specialitate controlorii vizual, masurare controlul parametrilor de coasere control tehnic personalul tehnic auxiliar vizual, masurare Sortarea produselor finite verificarea sortarii pe marimi verificarea calitatii etichetarii si ambalari autocontrol control ierarhic executantii conducatorul formatiei de lucru vizual, masurare Transportul intern si depozitarea verificarea transportului, a modului de formare a loturilor comerciale si a expeditiei auto - inspectia (controlul prin sondaj a loturilor comerciale) autocontrol, control ierarhic control specializat executantii conducatorul formatiei controlorii, reprezentantii firmelor producatoare si beneficiare vizual masurare norme de transport si depozitare standarde privind controlul statistic pe baza caracteristicilor valorice sau atributive 10 2 1 Inspectia materiilor prime destinate confectionarii Obiectivele acestei etape sunt : > evaluarea nivelului calitatii materiilor prime ce urmeaza a intra în fabricatie ; > stabilirea conformitatii sau neconformitatii materiilor prime si materialelor fata de specificatii (documentele de însotire a loturilor, norme, standarde, comenzi) Inspectia tesaturilor si tricoturilor metraj se realizeaza pe rampa de control În timpul derularii materialului pe rampa de control, sunt înregistrate: - lungimea balotului; - latimea materialului analizat; - defectele si neconformitatile aparute Latimea materialui are o influenta importanta asupra calitatii încadrarii si spanuirii cât si asupra consumurilor de materie prima, În urma masurarii pe rampa de control, se obtin doua valori ale latimii si anume: - valoarea medie, considerata ca fiind latimea reala; - valoarea minima, considerata ca fiind latimea utila În cazul în care o tesatura sau un tricot prezinta o variatie excesiva a latimii, în urma croirii vor fi constatate pierderi semnificative, iar în cazul în care latimea minima este sub cea impusa vor aparea repere incomplete La toate tipurile de rampe de control, inclusiv a celor automate, detectarea neconformitatilor se realizeaza de catre operator În cazul rampelor automate, pozitia defectului este marcata cu un laser comandat de operator Aceasta marcare are ca urmare afisarea defectului pe monitorul instalatiei În functie de frecventa, gravitatea si pozitia defectelor marcate, se întocmeste o " harta a defectelor " care poate fi transmisa la sistemul CAD pentru încadrare, sau la masina automata de spanuit Aceasta " harta a defectelor " devine utila atunci când încadrarea se face pe o singura foaie, iar pe lungimea balotului sunt plasate mai multe încadrari ce tin cont de zonele cu defecte care sunt ocolite Acest tip de încadrare este eficienta doar în cazul materialelor foarte scumpe, din piele sau blanuri naturale, sau a unor materiale cu destinatie tehnica Atunci când nu se utilizeaza nici încadrarea multipla si nici înlaturarea defectelor din span, informatiile obtinute prin înregistrarea automata a defectelor, sunt utilizate pentru: - aprecierea nivelului calitatii fiecarui balot; - dirijarea eficienta a materialelor în procesul de fabricatie; - solicitarea unor bonificatii din partea furnizorilor de materii prime, în functie de numarul si gravitatea neconformitatilor observate Verificarea materialelor auxiliare (ata de cusut, fermoare, nasturi, capse, snururi, bentite etc ) se efectueaza prin sondaj, pe mesele de control Verificarea se face în raport cu specificatiile (fisa de asortare, mostra etalon, schita de produs, tabel de caracteristici ale materialelor auxiliare) În cazul în care cel putin pentru o caracteristica materialele nu corespund, nu vor fi introduse în procesul de fabricatie, sau vor putea fi utilizate, în urma obtinerii unei derogari din partea beneficiarului contractant Inspectia materiilor prime în întreprinderile de confectii are o serie de obiective, al carui mod de realizare se prezinta în tabelul 10 6 Tabelul 10 6 Inspectia materiilor prime în întreprinderile de confectii Nr Crt Obiective Mod de realizare 1 Masurarea caracteristicilor dimensionale ale tesaturilor si tricoturilor masurarea latimii si lungimii pe rampele de control 2 Observarea, clasificarea si înregistrarea neconformitatilor pe categorii de gravitate (critice, principale, secundare) ; tesaturile sau tricoturile metraj sunt verificate pe rampele de control, iar materiile prime si materiale sub forma de unitati distincte (panouri tricotate, nasturi, fermoare, bentite, snururi etc ), pe mesele de control; tot pe mesele de control se pot verifica si o serie de caracteristici ale tesaturilor metraj (variatia culorii între margini si zona centrala sau variatia culorii pe lungimea tesaturii) 2 Stabilirea pentru fiecare tesatura sau tricot a unui punctaj de penalizare în functie de gravitatea si numarul neconformitatilor observate analiza vizuala urmata de înregistrarea automata (pe rampele automate) sau înscrierea pe fise de observatie a punctajelor atribuite neconformitatilor observate 3 Efectuarea unor determininari asupra celor mai importante caracteristici de calitate în cadrul laboratoarelor, în vederea stabilirii conformitatii sau neconformitatii în raport cu specificatiile 4 Determinarea unor caracteristici de prelucrabilitate, în vederea stabilirii modului de comportare a materialelor în procesele de fabricatie determinarea comportarii materiilor prime în toate etapele procesului tehnologic, prin probe de confectionare si finisare Pentru ca evaluarea vizuala sa fie cât mai corecta se recomanda urmatoarele: - examinarea defectelor sa se faca la lumina difuza a zilei sau la lumina artificiala, fara a se folosi instrumente optice; - rampa de control sa fie instalata în fata unei ferestre orientate spre nord; - pentru masurarea biezarii sau aprecierea diferentelor de nuanta tesatura se plaseaza pe o masa de control La marcarea neconformitatilor se procedeaza astfel: * cele împrastiate nu se marcheaza ; * cele locale se marcheaza vizibil la marginea tesaturii; * cele plasate aproximativ pe directia firului de batatura, se marcheaza o singura data, pe marginea tesaturii Determinarile asupra caracteristicilor de calitate, sunt stabilite de producator sau beneficiar în functie de destinatia produselor Efectuarea acestor determinari, presupune existenta unui laborator dotat cu aparate de masura si control specifice domeniului textil, în care sa poata fi aplicate o serie de metode de masurare standardizate De exemplu pentru tesaturile destinate îmbracamintei uzuale se recomanda determinarea urmatoarelor caracteristici: > rezistenta vopsirilor la spalarea cu detergenti; > rezistenta vopsirilor la transpiratie; > rezistenta vopsirilor la lumina zilei; > rezistenta vopsirilor cu coloranti organici la frecare; > modificarile dimensionale la spalare si calcare La acestea se mai adauga verificarile prin sondaj asupra calitatii materialelor auxiliare ce intra în componenta produselor textile (nasturi, capse, fermoare, snururi, bentite etc ), precum si a celor necesare la etichetare si ambalare În industria de confectii inspectia materiilor prime se realizeaza în mai multe moduri, în functie de conditiile contractuale încheiate între furnizorii de materii prime si producatorii de confectii textile si de sistemul de calitate existent * În cazul produselor destinate pietei interne, inspectia calitatii tesaturilor se realizeaza pe rampele de control, iar pentru determinarile de laborator, se utilizeaza standardelor românesti în vigoare * În cazul produselor pentru export, la baza inspectiei se afla standardelor recomandate de beneficiar Se pune accentul, pe determinarea caracteristicilor ecologice si de comportare a produselor în utilizare * Aparitia în industria de confectii a sistemului " lohn " a dus la reducerea sau chiar disparitia etapei de verificare a materiilor prime la producatorul de confectii În acest caz furnizorii de materii prime sunt alesi de catre beneficiarii comenzilor Înainte de intrarea în fabricatie, producatorul de confectii trebuie sa verifice comportarea în prelucrare a materiilor prime si sa atentioneze beneficiarul asupra deficientelor observate * O situatie mult îmbunatatita, apare în cazul în care atât furnizorul de materii prime cât si producatorul de confectii textile, lucreaza pe baza unui Sistem de Asigurare a Calitatii În acest caz relatiile dintre acestia sunt bazate pe încredere reciproca, astfel încât rezultatele inspectiei efectuate la furnizorul de materii prime, sunt acceptate în totalitate de catre producatorul de confectii textile Se pune accentul pe evaluarea unor caracteristici de calitate în cadrul laboratoarelor acreditate La ora actuala în majoritatea întreprinderilor de confectii, inspectia materiilor prime are ca scop stabilirea gradului de conformitate cu specificatiile În putine cazuri, verificarile privind calitatea tesaturilor sau tricoturilor ce urmeaza a fi confectionate, se fac diferentiat în functie de particularitatile produsului Foarte rar se testeaza capacitatea de formare spatiala, sau capacitatea de deformare în timp a materialelor ce urmeaza a fi confectionate Indiferent de tipul productiei realizate este obligatorie efectuarea determinarilor asupra urmatoarelor caracteristici: - stabilitatea dimensionala la tratamentele umidotermice si de termolipire; - rezistenta vopsirii la spalare, calcare, transpiratie, apa de mare, etc în functie de destinatie; - inflamabilitatea, continut de substante nocive sau alte caracteristici ecologice Este important de precizat ca verificarile ce se efectueaza asupra materiilor prime si materialelor trebuie sa scoata în evidenta acele vicii ascunse, care pot afecta functiile produselor confectionate 10 2 2 Inspectia în etapa de depozitare a materiilor prime Dupa efectuarea verificarii calitative (inspectia) si cantitative a materiilor prime si materialelor auxiliare, acestea se depoziteaza în spatii special amenajate Inspectiile efectuate în aceasta etapa constau în : - masurarea parametrilor de climat (temperatura, umiditatea) din spatiile de depozitare ; - verificarea îndeplinirii conditiilor de depozitare stabilite prin norme interne, standarde sau impuse de beneficiari ; - verificarea starii ambalajelor si a informatiilor continute de acestea Neajunsurile evidentiate în urma inspectiilor periodice, pot fi reduse prin aplicarea unor masuri corective si prin redactarea unor instructiuni de depozitare afisate la loc vizibil Prin respectarea instructiunilor de depozitare, se reduce riscul manipularilor incorecte si a unor actiuni subiective ale celor implicati în aceasta etapa Aceasta inspectie se efectueaza de personal tehnic specializat în control 10 2 3 Inspectia în etapa de pregatire a baloturilor pentru croire Inspectia în aceasta etapa vizeaza modul de selectare a baloturilor, în functie de informatiile înscrise pe materialul textil sau pe unitatea de ambalaj a acestuia si a modului de calcul a consumurilor specifice, a lungimii si a tipului încadrarilor În cazul observarii unor neajunsuri, se întreprind actiuni corective Este recomandata si utilizarea unei instructiuni de control pentru selectarea baloturilor ce vor constitui lotul 10 2 4 Verificarea documentatiei de proiectare Calitatea proiectari poate fi verificata atât în mod direct cât si indirect Verificarea directa a calitatii proiectarii, se face pe baza unor indicatori cantitativi si calitativi Printre indicatorii cantitativi pot fi enumerati : - numarul produselor noi, proiectate într-o anumita perioada de timp ; - numarul produselor îmbunatatite calitativ într-o anumita perioada ; - gradul de înnoire sau modernizare a produselor sau tehnologiilor Dintre indicatorii calitativi fac parte : - indicele de apreciere a nivelului calitatii unui nou produs în comparatie cu nivelul calitatii unui produs similar realizat de o firma concurenta, sau de o firma de renume în domeniu; - indicatorii simplii sau sintetici ai produsului, ce pot fi apreciati în etapa de proiectare (indicatorii proiectati sau planificati); Verificarea indirecta a activitatii de cercetare si proiectare se poate face prin : - cresterea volumului vânzarilor ca urmare a cresterii nivelului calitativ al produsului sau procesului ; - cresterea competitivitatii produselor realizate; - cresterea prestigiului firmei 10 2 5 Inspectia seriei zero Realizarea seriei zero are drept scop transpunerea informatiilor din documentatia tehnica si tehnologica în actiuni privind reglarea masinilor, executarea fazelor tehnologice, controlul interfazic si final, în conditiile concrete ale fabricatiei curente În cazul seriei zero se verifica : - aspectul produsului la îmbracarea pe corp ; - calitatea asamblarilor ; - calitatea materialelor ce intra în componenta produsului Sunt situatii în care desi documentatia este corecta, pot aparea defecte datorate incompatibilitatii dintre diferitele materiale, utilajele si parametrii de climat În cadrul seriei zero se testeaza unele caracteristici tehnologice cum ar fi capacitatea de prelucrare si de formare spatiala 10 3 Controlul calitatii în etapa de croire 10 3 1 Inspectia la încadrare Inspectia sablonarii se efectueaza prin autocontrol si uneori de catre conducatorul formatiei de lucru (control ierarhic) si are în vedere urmatoarele: - încadrarea tuturor sabloanelor corespunzatoare produsului; - verificarea înscrierii pe fiecare sablon a elementelor de identificare (marime, talie, numar reper); - plasarea sabloanelor în mod corect, fara suprapuneri; - integritatea conturului trasat si a marcajelor de pozitionare ; - respectarea directiei nominale pentru fiecare sablon 10 3 2 Inspectia la spanuire La operatia de spanuire se verifica: - starea meselor si a utilajelor pentru spanuire; - latimea (i lungimea spanului în raport cu schita de încadrare; - alinierea pe vertical( a foilor de span pe una dintre laturi; - aspectul suprafetei foilor de span; - fixarea foilor de span în functie de caracteristicile materialului si de particularitatile utilajului de spanuire (prin punctare, cu vacum sau cu cleme) ; - modul de separare a straturilor în functie de culoare, articol, balot Verificarea calitatii spanuirii si a spanului obtinut se face de catre executanti prin autocontrol în mod continuu si de catre conducatorul formatiei de lucru, prin sondaj Pe baza verificarii efectuate se stabile(te dac( spanurile obtinute sunt (n concordanta cu normele, (n privinta numarului de foi, a latimii minime a foilor (i a lungimii spanului La depunerea succesiv( a foilor se urm(re(te prezenta unor posibile neconformitati Pe baza observarii acestora, se poate lua decizia privind îndepartarea sau nu a portiunilor respective 10 3 3 Inspectia la sectionarea spanului si taierea dupa contur La sectionarea spanului se verific( urmatoarele aspecte: - pozitia relativa a straturilor din (pan în timpul sectionarii; - pozitia si aspectul liniei de sectionare fata de reperele ce urmeaza a fi croite; - integritatea si gradul de ascutire al lamei taietoare; - dimensiunile reperelor pe înaltimea spanului, la sectionarea cu masina prevazut( cu cutit sub forma de disc La croirea propriu-zis( se verific( urmatoarele - integritatea sabloanelor de lucru în compara(ie cu sabloanele de control; - integritatea, gradul de ascutire (i pozitia lamei de taiere; - verificarea reperelor croite (n raport cu sabloanele de control 10 3 4 Inspectia la sortare Pregatirea reperelor croite pentru confectionare cuprinde : - sortarea reperelor croite ; - numerotarea ; - formarea pachetelor Sortarea reperelor croite se realizeaza prin : - separarea din span a reperelor constituente ale aceluiasi produs ; - verificarea individuala a reperelor; - corectarea reperelor Separarea din span se face în functie de forma reperelor si a codurilor înscrise pe suprafata reperului din primul strat Reperelor croite sunt supuse verificarii integrale în privinta unor caracteristici si anume : - concordanta între sabloanele de control si reperele din primul si ultimul strat ; - neconformitati de diferite tipuri (i luarea deciziei privind refacerea unor repere (n locul celor cu defecte; - simetria unor repere - continuitatea desenului (dungi, carouri) fa(( de linia de asamblare; - corespondenta unor repere pe liniile unde urmeaza s( se realizeze asamblarea; - pozitia marcajelor pe liniile de contur ale reperelor Pe baza acestor verificari se vor lua decizii privind fie înlocuirea reperelor cu defecte neacceptate, fie corectarea conturului, sau îndepartarea unor defecte acolo unde este posibil (pete lavabile, cute, striuri temporare) 10 4 Controlul calitatii în etapa de confectionare si finisare 10 4 1 Verificarea reperelor Dupa sortarea reperelor, se formeaza pachete ce contin toate elementele componente ale fiecarui produs Pentru evitarea riscului aparitiei unor produse cu defecte grave, pachetele se verifica: - daca sunt complete (contin toate reperele); - numerotarea reperelor este completa; - materialele de baza sunt asortate cu cele secundare; Inspectia se efectueaza prin analiza senzoriala de catre controlori si conducatorii formatiilor de lucru 10 4 2 Controlul calitatii la termolipire Controlul termolipirii se face integral de executant (autocontrol) si prin sondaj de catre conducatorul formatiei de lucru (control ierarhic) Acestia trebuie sa urmareasca : - respectarea parametrilor tehnologici în conformitate cu instructiunile de lucru; - asezarea reperelor si corectitudinea mânuirilor efectuate Dupa termolipire se efectueaza inspectia totala sau prin sondaj asupra reperelor termolipite Se verifica dimensiunile, aspectul general si starea suprafetei reperelor supuse termolipirii La cererea beneficiarului, pot fi efectuate determinari de laborator privind flexibilitatea (rigiditate la încovoiere), rezistenta la dezlipire, contractia la tratamentele termice etc Se verifica de asemenea aparitia unor defecte specifice termolipirii ca de exemplu, modificarea dimensiunilor sau a formei reperelor, aparitia luciului, schimbarea nuantei sau tuseului, cresterea rigiditatii, scaderea rezistentei etc 10 4 3 Controlul calitatii confectionarii si finisarii Confectionarea este etapa prin care se pot îmbunatati caracteristicile de calitate ale produsului, sau pot fi create noi caracteristici (i anume: - estetica prelucrarilor tehnologice; - aspectul (i tinuta produsului; - gradul de noutate a modelului; - concordanta cu stilul de via(( (i vestimentar; - corespondenta dimensional(; - usurinta (n îmbracare - dezbracare; - gradul de acoperire a corpului (n cazul (n care în procesul de confectionare apar perturba(ii, exist( riscul apari(iei unor defecte ca de exemplu: - cusaturi incorect executate; - încretirea materialului pe linia de coasere; - neconcordanta între lungimea asamblarii (i lungimile detaliilor componente; - perforarea tricotului pe linia de coasere; - cusaturi cu desime necorespunzatoare (n raport cu grosimea straturilor care se îmbin(; - cusaturi incomplete (cu pa(i sariti, însirate etc ) (n etapa de confectionare se aplic( diferite forme de control si inspectie (i anume: o inspectie efectuat( de executant (autoinspectia); o inspectia fazei anterioare; o inspectie specializat(; o inspectie efectuat( de reprezentantul firmei beneficiare (supraveghere); o control tehnic; o inspectia finala o inspectia finala prin sondaj Autoinspectia Dupa executarea fazei la care lucreaza, operatorul are obliga(ia de a verifica reperul rezultat (n urma autoinspectiei, daca reperul este corespunzator, acesta va fi dirijat la faza urmatoare, executat( de un alt operator În cazul în care reperul este necorespunzator, el va fi remediat sau va fi considerat rebut fiind eliminat din procesul de confectionare Inspectia fazei precedente, presupune ca, dupa parcurgerea unei faze tehnologice, verificarea reperului rezultat, s( se efectueze de catre operatorul care executa faza urmatoare (n urma verificarii, operatorul poate decide daca reperul este corespunzator, sau daca reperul nefiind corespunzator, se va întoarce la faza anterioara în vederea executarii remedierilor necesare Atunci când defectele constatate nu pot fi remediate, reperul este considerat rebut fiind îndepartat din proces Inspectia fazei anterioare are un caracter obiectiv mai pronuntat în comparatie cu autoinspectia, deoarece este realizat( de o alt( persoana decât cea implicata direct în realizarea unei faza tehnologice Acest tip de inspectie, se aplica în cazul unor faze cu influenta semnificativa asupra calitatii produsului Inspectia specializat(, consta (n verificarea de catre controlor, a reperelor rezultate în urma unui grup de faze tehnologice (n urma verific(rii, controlorul va decide fie parcurgerea în continuare a etapelor procesului de confectionare, fie dirijarea reperelor necorespunzatoare spre remediere sau rebutare Reperele propuse pentru remedieri pot fi reintroduse (n procesul tehnologic respectiv, sau pot fi orientate spre linii tehnologice speciale Acest tip de inspectie prezint( un pronuntat caracter activ, deoarece pe baza observatiilor obtinute, pot fi propuse o serie de actiuni preventive (i corective pentru reducerea riscului de aparitie a unor repere cu neconformitati sau defecte Supravegherea calitatii consta (n urmarirea modului de respectare a procedurilor (i procedeelor de lucru, pe parcursul liniei tehnologice de confectionare Prin supraveghere se verific( dac( sunt asigurate conditiile corecte de executie a fazelor tehnologice, care s( conduc( la obtinerea unor produse cu nivelul de calitate cerut de beneficiari Supravegherea calitatii poate fi efectuat( de beneficiar sau (n numele acestuia (n industria de confectii acest tip de control se aplic( (n cazul comenzilor pentru export sau a celor tip "lohn" Supraveghetorii urmaresc daca sunt create conditiile necesare pentru realizarea în mod corect si eficient a fazelor procesului tehnologic În cazul în care se observ( aparitia unor perturbatii în aprovizionarea si dotarea locurilor de munca, sau în realizarea unor faza tehnologice, supraveghetorul intervine pentru îndepartarea acestora Astfel, supraveghetorul are un rol activ, intervenind în timp util pentru îndepartarea cauzelor generatoare de neconformitati sau defecte Controlul tehnic se aplic( (n cazul fazelor sau opera(iilor ce pot fi controlate parametric Acesta consta (n verificarea masinilor si utilajelor atât (n etapa initial( c(t (i pe parcursul procesului Verificarea se face asupra parametrilor tehnologici (i functionali ai masinilor implicate (n procesul de confectionare Prin control, se urm(re(te crearea conditiilor pentru ca procesul s( se desfasoare normal, f(r( opriri frecvente (i cu risc redus de apari(ie a defectelor de confectionare Pe de alta parte acest tip de control are (n vedere verificarea corespondentelor dintre: - fine(ea acului si fine(ea a(ei de cusut; - caracteristicile organelor de lucru si ale materialelor componente; - desimea cusaturii si caracteristicile materialelor care se îmbin(; - caracteristicile a(ei (natura, elasticitatea si culoarea) si caracteristicile materialelor (natura, structura) În urma aplicarii controlului asupra procesului se poate constata dac( utilajele sunt corect (i precis reglate, caz (n care procesul poate continua, sau dac( acestea sunt reglate incorect, caz (n care se intervine pentru corectia reglarii Inspectia finala, se aplic( fiecarui produs (bucata cu bucata) Principalul obiectiv al inspectiei finale este verificarea gradului de conformitate a produsului fata de cerintele specificate Se urmareste evaluarea calitatii confectionarii cât si a tratamentelor de finisare aplicate pe parcursul sau dupa încheierea operatiei de confectionare Dac( produsul este corespunzator, el poate intra in componenta lotului de produse, iar dac( este necorespunzator pot fi luate, de la caz la caz, decizii privind remedierea, rebutarea, sau pot fi solicitate derogarii din partea beneficiarului Deciziile posibile în cazul aparitiei unei neconformitati sau defecte, pot fi urmatoarele: * Defectul este acceptat de beneficiari; este cazul defectelor cu gravitate redusa, putin vizibile, care nu modific( semnificativ functiile produsului; * Defectul poate fi acceptat (n urma unor remedieri; este cazul unor cusaturi incorect executate, a unor pete lavabile sau a altor defecte ce pot fi remediate în mod eficient; * Defectul poate fi acceptat doar printr-o derogare acordata de beneficiar * Defectul nu este acceptat, iar produsul respectiv devine rebut Conform ISO 8402 pot fi date urmatoarele definitii: Remedierea reprezinta o actiune întreprins( asupra unui produs neconform pentru ca acesta s( satisfac( conditiile de utilizare prevazute, chiar dac( s-ar putea s( nu fie conform cu conditiile specificate initial Derogarea este o autoriza(ie scris( de utilizare sau livrare a unui produs care nu este conform cu conditiile specificate Rebutarea este o decizie ce se poate lua (n cazul produselor neacceptate de beneficiar Aceasta decizie depinde (n mare m(sur( de criteriile de admisibilitate a produselor cu defecte Rebutarea se poate aplica (i (n cazul (n care remedierea este dificil( sau necesit( cheltuieli suplimentare astfel încât aceasta devine ineficient( Din cele prezentate se poate desprinde concluzia c( deciziile ce pot fi luate (n urma inspectiei finale depind (n primul rând de exigentele beneficiarului Aceste exigente sunt înscrise (n contractele comerciale sau (n normele de calitate agreate atât de producator cât si de beneficiar Documentatia necesara pentru efectuarea inspectiei finale cuprinde informatii referitoare la : - elementele de produs (reperele) supuse controlului; - cerintele de calitate impuse - intervalele de toleranta acceptate; - criteriile de acceptare si de respingere a produselor individuale si a loturilor de produse ; - instructiunile asupra modului de desfasurare a inspectiei; De exemplu, în cazul efectuarii inspectiei finale asupra produsului camasa pentru barbati, elementele de produs supuse controlului si cerintele de calitate impuse acestora, sunt prezentate în tabelul 10 7 Tabelul 10 7 Controlul elementelor de produs la " camasa pentru barbati " Nr Crt Reperul controlat Conditii impuse 1 Gulerul Ambele vârfuri trebuie sa aiba aceeasi lungime (+/- 0,3 cm) Dungile, carourile sau alte modele trebuie sa se potriveasca la ambele vârfuri Cusaturile trebuie sa fie uniforme, fara încretirea materialului, pasi lipsa sau margini nefinisate Trebuie sa aiba o forma plana 2 Nasturii si butonierele Sa fie la distante adecvate, fara încretirea materialului sau cu zone îngrosate Butonierele trebuie sa fie cusute corect fara pasi sariti Sa fie pozitionate încât sa se potriveasca dungile, carourile sau alte modele (+/- 0,3 cm ) Nasturii sa fie în corespondenta cu butonierele 3 Buzunarele Partea superioara trebuie sa fie orizontala Cusaturile sa fie uniforme, fara pasi sariti sau rupti, fara margini nefinisate Fixare sigura a colturilor Dungile, carourile sau alte modele sa se potriveasca (+/- 0,3 cm ) Trebuie sa fie plate 4 Tivurile Sa fie cusute uniform, fara încretiri, pasi sariti, rupti, margini nefinisate Coaserea la 1,5 mm de margini 5 Rascroiala si umarul Cutele, daca exista, trebuie sa fie plasate corect Coasere uniforma, fara încretire, pasi sariti sau rupti, margini nefinisate 6 Cusaturi laterale Dungile, carourile sau alte modele, trebuie sa se potriveasca (+,- 0,3 cm ) Coasere uniforma, fara încretiri, pasi sariti, rupti sau margini nefinisate 7 Mansete Dungile, carourile sau alte modele trebuie sa se potriveasca cu mâneca; coasere uniforma, fara încretiri, pasi sariti, rupti sau margini nefinisate 8 Aspectul general Fara capetele de fir, pete de ulei sau murdarie; fara nici un defect al materialului sau nasturilor; fara diferente de nuanta de la un reper la altul 9 Emblemele si etichetele Emblemele tesute (cu însemnele de întretinere, de marime si de compozitie fibroasa) si etichetele de carton (ce cuprind date de identificare a produsului) trebuie sa fie corect pozitionate si lizibile La inspectia calitatii produselor confectionate se verifica: * asortarea materialelor de baza cu cele auxiliare; * dimensiunile produsului; * aplicarea corecta a emblemelor tesute si etichetelor * împerecherea corecta a produselor (în cazul costumelor sau compleurilor) * simetria reperelor, pozitia mânecilor, uniformitatea si aspectul cusaturilor etc ; * pozitionarea nasturilor si butonierelor; * calcarea si modelarea gulerului, a umerilor, a mânecilor si rascroielii mânecilor, modelarea fetei, a reverelor, precum si calcarea captuselii) Etapele de verificare a calitatii elementelor de produs, se realizeaza într-o anumita succesiune, în scopul eliminarii posibilitatii ca anumite elemente sa nu fie verificate, în timp ce altele sa fie verificate de mai multe ori, cât si pentru rationalizarea miscarilor efectuate de controlor si a timpului afectat verificarii Succesiunea cât si continutul etapelor de verificare se prezinta sub forma unor Instructiuni pentru inspectia finala De exemplu, la produsul pantaloni pentru barbati inspectia finala se poate desfasura pe baza urmatoarelor instructiuni: * Ordinea fazelor - Se preiau pantalonii; - Se aseaza pe masa de verificare cu partea stânga deasupra, astfel încât slitul sa fie orientat spre controlor; - Se deruleaza verificarea la partea superioara stânga - Se aseaza produsul cu spatele deasupra astfel încât betelia sa fie în zona de lucru a controlorului; - Se deruleaza verificarea la spatele pantalonilor; - Se aseaza pantalonii cu fata deasupra astfel încât betelia sa fie în zona de lucru; - Se deruleaza verificarea la partea din fata a pantalonilor; - Se deschide fermoarul, astfel încât betelia sa fie în zona de lucru a controlorului; - Se deruleaza verificarea interiorul produsului; - Se aseaza pantalonii cu linia de simetrie spre controlor si se ridica partea din dreapta pentru verificarea cusaturilor interioare; - Dupa verificarea cusaturilor interioare si a clinului, produsul se pozitioneaza plan si se verifica mansetele; - Se verifica produsul din punct de vedere dimensional * Continutul fazelor La partea superioara stânga se verifica: - îmbinarea pe linia exterioara; - buzunarul si contrarefiletul; - partea superioara a dungii; - betelia; - gaicile La spatele pantalonilor se verifica: - cusatura de simetrie a spatelui; - betelia la spatele produsului; La partea din fata se verifica: - partea stânga a slitului; - partea dreapta a slitului; - betelia de la fata produsului Pe interiorul pantalonilor se verifica: - captuseala slitului drept; - punga buzunarului lateral, partea stânga; - captuseala beteliei, partea din stânga; - punga buzunarului de la spatele pantalonilor, partea din dreapta; - captuseala beteliei, partea din dreapta La partea superioara dreapta se verifica: - buzunarul lateral si contrarefiletul; - îmbinarea pe linia exterioara; - buzunarul de la spatele produsului; - partea superioara a dungii; - betelia; - gaicile La inspectia finala a produselor, un loc important îl ocupa verificarea dimensionala Aceasta se realizeaza în conformitatea cu norma impusa de beneficiar Verificarea dimensionala se refera la: - lungimea produsului; - circumferinta taliei; - alte cote dimensionale stabilite de beneficiar sau de normele adoptate În urma verificarii caracteristicilor de calitate ale produsului, se ia decizia privind acceptarea sau respingerea acestuia Conform standardului românesc, care stipuleaza modul de apreciere a calitatii produselor de îmbracaminte, acestea pot prezenta o serie de neconformitati acceptabile sau neacceptabile Astfel pentru un produs cu o suprafata totala de 4 m2 , sunt acceptate doua neconformitati de executie si trei neconformitati datorate materiei prime Neconformitatile de executie care pot fi acceptate sunt prezentate în tabelul 10 8 Tabelul 10 8 Neconformitati de executie acceptate Denumirea neconformitatii Rochii, bluze, camasi Sacouri, pantaloni, fuste, veste, impermeabile Paltoane, jachete Îmbraca-minte sport Asimetria cazurii (cm) 0,3 O,3 0,5 0,7 Dimensiunile clapelor mai mari decât deschiderea buzunarelor (cm) 0,3 0,4 0,5 0,5 Pozitie asimetrica a buzunarelor (cm) 0,4 0,5 0,6 0,7 Diferente între liniile de deschidere a buzunarelor simetrice (cm) 0,5 0,5 0,5 0,6 Deviere de la linia de contur a cantului si a terminatiei (cm) 0,2 0,2 0,2 0,2 Deviere a cusaturilor de la linia de coasere, care influenteaza aspectul (cm) 0,2 0,2 0,3 0,4 Diferente de nuanta între repere si nasturi (ton pe scara de gri) 0/2 1/2 1/2 1/2 Neconcordanta carourilor pe verticala sau a dungilor pe orizontala între canturile fetelor, reverelor sau gulerelor (cm) 0,3 0,2 0,4 0,5 Neconcordanta carourilor pe liniile de aplicare a buzunarelor sau clapelor (cm) 0,2 0,2 0,3 0,4 Abatere la pozitionarea deschiderilor (cm) 0,1 0,1 0,2 0,3 Asimetria penselor (cm) 0,2 0,2 0,3 0,4 Abateri ale latimii beteliei (cm) 0,1 0,2 0,3 0,3 Abateri ale adaosurilor de asamblare (cm) 0,2 0,2 0,3 0,3 Abateri de la directia nominala (cm) 0,7 0,7 1,0 1,0 Abateri de la pozitia corecta a emblemei (cm) 0,2 0,2 0,3 0,5 Neasortarea materialelor de baza si secundare, captuseala aplicata deficitar dar care nu deformeaza produsul, urme de creta, fire de ata netaiate, sifonari, cute Nu se standardizeaza Neconformitatile neacceptate ale materialelor de baza si auxiliare sunt prezentate în tabelele 10 9 si 10 10 Tabelul 10 9 Neconformitati neacceptate ale materialelor de baza si auxiliare Denumirea neconformitatii Neconformitati locale de tipul 1 si 2 atunci când se gasesc pe fata de guler sau de rever si defecte de tipul 2 când se gasesc pe parti vizibile (fata de mâneca sau fata produsului) Abateri ale materiei prime sau a materialelor auxiliare fata de mostra avizata Garnituri sau repere secundare de alte marimi, forme si nuante decât cele prevazute de mostra etalon Tabelul 10 10 Neconformitati de ordin estetic neacceptate Denumirea neconformitatii Diferente de nuante între reperele aceluiasi produs, precum si între nasturi, mai mari de un ton pe scara de gri Pozitionarea incorecta a butonierelor Termolipire incorecta Luciu, portiuni pârlite, decolorate sau patate Împerecheri gresite Repere (gulere, buzunare, clape, bizeti) aplicate necorespunzator Cusaturi cu defecte neremediate, desfacute sau încretite Butoniere nefestonate , festonate incomplet sau netaiate Deformari ale produsului din cauza aplicarii incorecte a captuselii Cheite destramate sau lipsa Nasturi lipsa sau pozitionai incorect Pernite lipsa sau pozitionate incorect Abateri de confectionare peste limitele prevazute Inspectia finala prin sondaj, se aplica dupa etichetarea, ambalarea si depozitarea produselor ce vor constitui loturilor pentru livrare Controlul se efectueaza prin sondaj, pe baza planurilor de control statistic, stabilite de comun acord de producator si beneficiar La inspectia finala prin sondaj participa atât reprezentantii firmei producatoare cât si ai celei comerciale Planurile de control statistic, reprezinta sisteme de reguli pe baza carora se efectueaza controlul prin sondaj si se iau deciziile privind acceptarea sau respingerea loturilor de produse În industria de confectii se utilizeaza în mod frecvent planurile de control statistic pentru caracteristici atributive Acestea sunt reglementate de standarde specifice 197 